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Eiſen. 





Das Eifen ift ein, in feinem chemifch reinen Zuftande faft 
unbefannteg Metal. Wie alle Metalle, fo erleidet auch das 
Eifen, durch fehr geringe Beimifchungen, ober auch wohl nur 
durch bloße Beimengungen von fremden Subftanzen, fehr auf: 
fallende Veränderungen in feinen phyſikaliſchen Eigenfchaften. 
Das durch die metallurgifchen Prozeffe dargeſtellte Eifen iſt 
niemald ganz rein, und daher zeigt ed große Verſchiedenheiten 
in Feftigkeit und Härte, je nachdem bie Erze, aus denen es 
gewonnen wird, oder bie Bereitungsmethoden verjchieden ges 
wählt werden. Ein faft ganz reines Eifen erhält man, wenn 
man fehlerlofed Stabeifen, im gefeilten Zuftande, mit dem 
dritten oder dem vierten Theil reinem orydirten Eifen mengt, 
und dad Gemenge in einem Thontiegel, unter einer Dede von 
metallfreiem Glafe, zum Schmelzen bringt. Die Schmelzung 
erfolgt nur bei Anwendung von Koaks, und bei einem flars 
ten künftlichen Luftzuge. Der Regulus muß vollftändig ges 
ſchmolzen feyn. Er hat dann eine zinn⸗ faft filberweiße Farbe, 
verhält fich weicher und dehnbarer ald das gewöhnliche reinfte 
Stabeifen, zeigt ein hafig-zadiges Gefüge, welches durch, flar- 
kes Zufamnienpreffen oder Zufammenfchlagen leicht fehnig wird, 
und befigt ein größeres fpec. Gew. (7,75 bis 7,845) als das 
1 * 
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gewöhnliche reine Eifen. Wegen der außerorbentlichen Streng: 
flüffigkeit des Eiſens, läßt fich jedoch von dieſem Berfahren 
zur Bereitung eines chemiſch reinen Eifend, für die Anwen: 
dung im Großen fein Gebrauch machen. 

Es ſind befonders Die Beimifhungen von Kohle, Schwe: 
fel, Phosphor und Silicium, ſo wie die Beimengungen von 
Eiſenſchlacke (Eiſenoxydul-Silikaten), durch welche die phyſika— 
liſchen Eigenſchaften des Stabeiſens modifieirt werden. Sehr 
geringe Quantitaͤten von den genannten Koͤrpern aͤußern ſchon 
einen bedeutenden Einfluß auf die Feſtigkeit und Haͤrte, oft 
auch auf die Textur des Stabeiſens. Es entſpringen daraus 
faſt unendliche Verſchiedenheiten in den phyſikaliſchen Eigen: 
fchaften des Stabeifens, welche Gelegenheit gegeben haben, z&: 
bes, harte, weiches, mürbes, ſteifes, ftarkes, ſproͤdes u. f. f. 
Eifen zu unterfcheiden. So wenig es geläugnet werden kann, 
daß der Grund des verfchiedenartigen Verhaltens bed Eifend 
in der Härte und Feftigkeit, bloß den Beimifchungen und Beis 
mengungen beffelben zuzufchreiben iſt; fo wenig läßt ſich doch 
bis jest mit Zuverläßigfeit behaupten, daß es bloß die fo eben 
genannten Körper find, welche die verfchiedenen Modififatios 
nen in den phyſikaliſchen Eigenfchaften des Eifens hervorbrins 
gen. Nur von dem Kohlenmetall weiß man es mit Gewiß—⸗ 
heit, daß eine Feine Beimifchung (4 bis Z Prozent) die Härte 
des Stabeifens vermehrt, ohne feiner Feftigkeit nachtheilig zu 
feyn, fo daß daffelbe durch einen geringen Kohlegehalt zu ben 
mehrften Zweden geeigneter wird, ald das chemifch reine Ei+ 
fen, weil es wegen ber größeren Härte der Abnugung (Reis 
bung) ſtaͤrker widerſteht. Einige Körper (Schwefel) vermin: 
dern die Feftigkeit des Eifend in den erhöheten Temperaturen 
in einem ungleich höheren Grade,’ als in der gemöhnlichen 
Temperatur, weshalb man foldhes Eifen rothbruͤchig zu 
nennen pflegt. Andere Körper (Phosphor) Außern in ber er: 
höheten Temperatur feinen auffallend nachtheiligen Einfluß auf 
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die Feſtigkeit des Eiſens, wohl aber in der gewoͤhnlichen Tem⸗ 
peratur, und daher nennt man das Eiſen, welches ein ſolches 
Verhalten zeigt, kaltbruͤchig. Noch andere Koͤrper (Sili⸗ 
cium, Aluminium? Kalcium) vermindern bie Feſtigkeit des Ei⸗ 
ſens in allen Temperaturen, und ſolches Eiſen pflegt man 
faulbruͤchig, oder auch hadrig zu nennen. Die Urſache 
der Faulbruͤchigkeit, oder der muͤrben Beſchaffenheit des Ei⸗ 
ſens, kann ſehr oft auch eine ganz mechaniſche ſeyn, und durch 
eine Beimengung von Eiſenſchlacke hervorgebracht werden, die 
durch unzureichenden mechaniſchen Druck, vorzuͤglich in nicht 
hinlaͤnglich erhoͤheten Temperaturen, nicht vollſtaͤndig ausge⸗ 
preßt worden iſt. Nach den verſchiedenen Graden der Haͤrte 
kann man alle Stabeiſenvarietaͤten unter folgende Abtheilun⸗ 
gen bringen: 

1. Hartes Eiſen. Es giebt den aͤußeren Eindruͤcken nicht 
leicht nach, und behaͤlt beim Schmieden oder Walzen laͤn⸗ 
ger eine hackig zackige Textur. 

1) Hartes und feſtes Eiſen (auch wohl zaͤhes ober ber= 
bes Eifen genannt) läßt fich Falt und warm nad) allen 
Richtungen biegen. Died vorzüglich gute Eifen verdankt 
dem Kohlenmetall feine Härte. ES ift unter allen Eis 
fenforten das feftefte, weil ed fich am wenigften dehnt. 

2) Hartes und fpröbdes Eifen. Es läßt fi warm ſchlecht 
ſchmieden, zerſpringt auch in der Kaͤlte ſehr leicht. So 
verhaͤlt ſich in der Regel das rohe, noch nicht voͤllig gaar 
gefriſchte Eiſen, welches außer der Kohle noch Schwefel 
und Silicium enthaͤlt, oder welchem noch Eiſenſchlacke 
mechaniſch beigemengt iſt, welches immer der Fall zu ſeyn 
pflegt, wenn die ſtaͤrkſte Weißgluͤhhitze bei der Bereitung 
gefehlt hat. 

9) Hartes und muͤrbes Eiſen. Es laͤßt ſich in der Hitze 
ſehr gut ſchmieden, auch nach allen Richtungen biegen, 
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zeigt aber in ber Kälte eine geringe Fefligfeit. So ver: 
hält fich das durch Phosphor Faltbrüchige Eifen. 

4 Hartes und wildes Eifen. Es zeigt in der Kälte eis 
nen hohen Grad von Feftigkeit, verhält ſich aber bruͤchig 
in der erhöheten Zemperatur. Außer dem Schwefel kön: 
nen auch andere Körper dem Eifen den Fehler bed Roth: 
bruch8 mittheilen. In hohem Grade rothbrüciges Eifen 
ift, wegen der Kantenbrüche, die ed beim Schmieden ober 
Walzen in der Hihe erhält, auch in ‚der Kälte.nicht haltbar. 

D. Weiches Eifen. Es giebt den äußeren Eindrüden uns 
ter dem Hammer ober unter den Walzen leicht nad), vers 
liert bald die zadige Textur, und wird fehnig. 

1) Weiches und zähes Eifen. Es läßt fi nad) allen 
Richtungen kalt und warm biegen. Dies Eifen fteht zwar 
in der Seftigkeit dem harten und feften Eifen nach, weil 
ed fehr geneigt ift, fich zu dehnen; auch widerſteht e3 der 
Abnugung durch Reibung weniger ald dieſes; allein es 
ift zu manchen Zweden (zur Blechbereitung) nicht weni: 
ger anwendbar. Ä 

2) Weiches und fprödes Eifen. Es ift in der Hitze 
biegfam, zeripringt aber in der Kälte bei geringen Schläs 
gen. Das fogenannte verbrannte und überhiste Eifen 
verhält fich zwar fo, allein es erlangt burch flarkes me= 
chaniſches Zufammenpreffen wieder eine größere Feftigkeit. 
Dagegen läßt fi die Sprödigfeit nicht heben, wenn fie 
durch) Beimifhungen von fremden Subftanzen, wohin 
ganz vorzüglih das Silicium gehört, veranlaßt wird. 
Auch beigemengte Eifenfchlade ertheilt dem weichen (nicht 
Kohle haltenden) Eifen, eine ſproͤde Beſchaffenheit. 

9 Weiches und mürbes Eifen. Es ift in der Hibe, 
zum Theil auch in der Kälte biegfam, hält aber ftarfe 
Schläge nicht aus. Das im geringen Grade Faltbrüchige 
Eifen gehört hierher, noch mehr aber das Eifen, von wel: 
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chen das Silicium bei der Eifenbereitung nicht rein ab: 

gefchieden ift. Starke Beimengungen von Eifenichlade 

machen das Eifen ebenfalld muͤrbe, und vermindern feine 

Feftigkeit in allen Temperaturen. 

Das weiche Eifen ift zwar ein vollkommeneres Stabeifen 
als das harte, indeß pflegt man, bei gleichen Graben ber Zd: 
bigfeit, dem harten Eifen den Vorzug deshalb zu geben, weil 
e3 durch wiederholte Glühen immer beſſer und weicher wird, 
wogegen das weiche Eifen leichter geneigt iſt, durch vieles Gluͤ⸗ 
hen mürbe zu werben. Bei dem harten Eifen wird eine 
fremdartige Beimifhung ſich auffallender aͤußern, weil bie 
Härte ſchon an fich eine größere Sprödigkeit veranlaßt. Das 
weiche Eifen ift weniger zur Spröbdigfeit geneigt, und muß 
eben deshalb, wenn es fich mürbe zeigt, (für ein —— 
ſchlechtes Eiſen gehalten werden. 

Farbe, Textur und die phyſikaliſchen Eigenſchaften des 
Eiſens find daher, nach den verſchiedenen Graden der Verun⸗ 
reinigung des Eifens, und nach der Beſchaffenheit des beige» 
mifchten oder beigemengten Körpers, fehr verfchieden. Genaue 
chemifche Unterfuchungen werden in ber Folge vielleicht ein: 
mal dahin führen, au& dem äußeren Anfehen und aus dem 
phyſikaliſchen Verhalten des fehlerhaften Stabeifens, den Grad 
feiner Verunreinigung und die Natur des verunreinigenden 
Körpers zu beflimmen. 

Meil die feuchte Luft die Oberfläche des Eiſens ſchnell 
verändert, fo läßt fich die wahre Farbe bed Metalles nur 
auf der frifchen Bruchfläche beurtheilen. Die eigentliche Farbe 
des Stabeifens ift lichtgrau, mit vollkommen metalliſchem 
Glanz. Die Farbe iſt jedoch vielen Modificationen unterwor⸗ 
fen, von denen dann auch der Glanz abhängig iſt. Die licht: 
graue Farbe zieht fich auf der einen Seite ind Weiße, auf ber 
anderen ind Dunkle, mit färkerem oder fchwächeren Glanz 
auf beiden Seiten. Je mehr fich die Fichtgraue Farbe, mit 
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gleichzeitig zunehmendem ftärferen Glanz, in bad Weiße, und 
je mehr fich bie lichtgraue Farbe mit gleichzeitig abnehmendem 
Metallglanz in das Dunkle zieht, defto fchlechter ift die Bes 
fhaffenheit des Eifend. Sehr helle Farbe mit ſchwachem 
Glanz, und graulichweiße Farbe mit ſtarkem Glanz bezeichnen 
alfo gutes Eifen. Helle Farbe mit fehr ſtarkem Metallglanz 
geben ein verbranntes Eifen, wenn die Farbe ind Bläuliche 
fpielt, oder ein in der Kälte leicht zerfprengbares Eifen, wenn 
die Farbe ganz weiß ift, zu erkennen. - Dunkle Farben mit 
ſchwachem Metallglanz deuten auf ein in der Hige brüchiges 
(rothbruͤchiges), und bei noch größerer Abnahme des Glanzed 
auf ein mürbes, kurzes (faulbrüchiges oder auch roh gefrifchs 
tes) Eifen. | 

Die urfprünglihe Textur bed Stabeifens ift hafig ober 
zadig. Weil das Stabeifen aber durch das Schmieden oder 
durch dad Ausſtrecken ſtets eine gewiffe äußere Geftalt erhält; 
fo fommt es fehr darauf an, ob die Stäbe dicker oder duͤnner 
ausgeftredft worden find. Will man die Textur richtig beurs 
theilen, fo müffen die Stäbe nicht unter einem Zoll im Quas 
drat, und bei flachen Stäben nicht unter $ Zoll ſtark feyn. 
Eine hakige Bruhflähe, auf welcher weder eine beflimmte 
edige Geftalt der Kömer, noch ein ſchuppiges Gefüge warzu⸗ 
nehmen ift, bezeichnet das zähefte, befte und vollkommenſte Eis 
fen, welches, zu dünnen Stäben auögeredt, immer eine volls 
kommen fehnige Zertur annehmen wird. Die Sehnen oder 
Adern haben dann aber eine lichte Farbe, und find fehr lang 
ausgedehnt, weil eine große Kraft erforderlich war, um fie zu 
zerreißen. Das Eifen hingegen, welches aus vielfantigen, grös 
beren oder feineren Körnern, von beftimmter Geftalt, oder gar 
von ſchuppiger Tertur, zufammengefegt zu feyn fcheint, ift ſtets 
von fchlechter und brüciger Beichaffenheit. Haben dieſe Körs 
ner ein fchiefriges Anfehen, fo ift das Eiſen verbrannt; find 
fie ganz flach und fhuppig, fo deuten fie auf ein Faltbrüchis 
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ges Eifen; find fie kantig (aber nicht zadig, fondern glatt) 
und mit Sehnen untermengt, fo ift das Eifen roh und fchlecht 
gefrifcht. Das fchuppige und das ge Eifen mit 
vermengten Sehnen, gehen durch viele NuAncen in in einane 
ber über. Se mehr fich die Fantigen glatten Körner verlieren, 
und je mehr die fehnige Textur hervortritt, deſto mehr verbefs 
fert fich die Befchaffenheit des Eifend. Die Sehnen haben 
indeß noch immer eine dunkle Farbe, und laffen fich auch nicht 
zu der Länge ausdehnen, wie bei dem hakig oder zadig koͤrni⸗ 
gen Eifen, fondern fie find kuͤrzer, weil fie nur mit einer ge 
ringeren $eftigfeit der trennenden Kraft wiberftehen. Roth: 
brüchiges Eifen zeigt immer lange Sehnen,.und nähert fich, 
nad) den verfchiedenen Graden des Rothbruchs, ber zadigkörs 
nigen oder der Fantigkörnigen Eifenart. Das Fantigkörnige 
Eifen, welches beim Ausfchmieden zu dünnen Stäben gar feine 
Sehnen zeigt, ift unter allen Eifenarten die fchlechtefte. 

Die Sehnen oder die Adern, aus denen dad Stabeifen 
zufammengefeßt zu feyn fcheint, bezeichnen nicht die urſpruͤng⸗ 
liche Textur, fondern fie find die Folge eines Äußeren Druk⸗ 
tes, oder de3 Zuſammenpreſſens des Eifend. Aber nicht alles 
Eifen ift fähig, eine fehnige Zertur anzunehmen, fondern eini= 
ges Eifen behält, wenn ed auch zu den bünnften Stäben aus⸗ 
geftrect wird, immer ein Tantigkörniges, oder ein fhuppiges 
Gewebe. Das zähefte, und der äußeren Gewalt am mehriten 
widerſtehende härtere Eifen, behält feine zadigkörmige Textur 
am längften, und wird erft fehnig durch das Ausjtreden zu 
fehr dünnen Stäben. Das weichere Eifen giebt der äußeren 
Kraft früher nach, und wird eher fehnig, oder die zadigen Kür: 
ner laflen fich eher breit drüden. Je nachdem die Körner 
felbft einen größeren oder geringeren Zufammenhang hatten, 
werden auch die Sehnen mit größerer oder geringerer Kraft 
an einander hängen, und beim Zerjchlagen des Stabes länger 
und feiner, oder Fürzer und gröber zum Vorſchein kommen. 
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Bei dem Eifen welches gar Feine Sehnen zeigt, ift die Ver: 
bindung der Körner unter einander fo geringe, daß fich jedes 
einzelne Kom nicht zu einer Sehne, fondern nur zu einer 
Schuppe ausbreiten konnte, welche Schuppen, weil fie unter 
einander ebenfalls nur einen geringen Zufammenhang haben, 
der äußeren Kraft nur einen geringen Widerftand leiften. Das 
ſchuppige und das kurz⸗ und grobfehnige Eifen nähern fich ein: 
ander daher durch unmerfbare Uebergänge, 

Eine deutliche Eryftallinifhe Bildung läßt fich bei dem 
Stabeifen nicht bemerken. Das reine Eifen zeigt in dicken 
Maffen, die durch mechanifchen Drud noch Feine Veränderung 
in ber Zertur erlitten haben, nur den zadigen, ober den hafi: 
gen Bruch. Die Erfahrung lehrt aber, daß dasjenige Eifen, 
welched durch mechanifchen Drud Fein fehniges Gefüge erhält, 
zu den minder feften Eifenarten gehört, weshalb man ſich zu 
allen Zweden die ein feſtes Eifen erfordern, nur eines folchen 
Eifens bedient,. welches, wenn ed zu dünnen Stäben zufam: 
mengepreßt wird, ein fehniges Gefüge anzunehmen fähig. ift. 
Dabei ift e8 aber nothwendig, die Befchaffenheit des fehnigen 
Gefüges noch näher zu prüfen, weil auch dad Stabeifen von 
minder fefter Befchaffenheit, durch ſtarken mechanifchen Drud 
noch eine fehnige Zertur erhalten Fann, Ein ſolches Eifen 
"zeigt aber im koͤrnigen Zuflande eine mehr glatte und Fantige, 
ald eine zadige und hakige Befchaffenheit des Korns, und im 
fehnigen Zuftande zeichnet es fich durch die Kürze der Fafern, 
fo wie durch den matten Glanz und durch die dunkle Farbe 
berfelben unvortheilhaft aus. Sehnen oder Fafern, die den 
Glanz des matt gearbeiteten Silberd befigen, und lichte Färs 
bung zeigen, deuten auf ein feſtes und haltbares Eifen. Se 
geringer der Grad der Hitze ift, und je fehmächer der Drud, 
bei welchem ſich das koͤrnige Gefüge des Eifens in ein fehni: 
ges verwandelt, deſto weniger Feftigkeit ift von dem Eifen zu 
erwarten. 
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Je weicher das Eifen ift, deſto weniger eignet ed fich zum 
Poliren, ober eine ganz gleichartige Fläche durch die Politur 
zu erhalten. Das zadigkörnige Eifen ift zum Poliren das an⸗ 
wendbarſte; das weiche, Fantigkörnige Eifen hingegen, welches 
leicht geneigt ift, eine kurz- und grobfehnige Tertur anzuneh: 
men, taugt zum Poliren am mwenigften. Das fchlechtefte kan⸗ 
tigförnige Eifen, welches nicht einmal fähig ift, Sehnen an: 
zunehmen, kann zwar einen hohen, fogar den hoͤchſten Grab 
von Politur erhalten; allein ed läßt fich wegen feiner gerin= 
gen Feftigkeit nur zu wenigen Sachen anwenden. Auch bas 
bichtefte zadigkörnige Eifen hat indeß noch nicht frei von un: 
dichten Stellen dargeftellt werden können. Die Urfache diefer 
Undichtigfeit, die fich befonderd bei polirten Arbeiten fehr Deuts 
lich zu erkennen giebt, ift eine mechanifche Beimengung von 
Eiſenſchlacke, welche bei dem Zufammenprefjen des Eifens nicht - 
volftändig entfernt wird. Kleine Undichtigkeiten oder Löcher, 
welche beim Poliren graue Fleden oder Streifen bilden, nennt 
man Aefchel oder Aſchenloͤcherz größere hingegen, die den 
Bufammenhang ber einzelnen Lamellen oder Sehnen des Ei: 
ſens theilweife aufheben, werden Schiefer genannt. 

Ueber dad fpecififhe Gewicht des Stabeifend hat 
man fehr verfchiedene Angaben. Es iſt einleuchtend, daß theils 
die verfchiedenartige Befchaffenheit des Eifens felbft, theils die 
Größe der Kraft, mit welcher die Theilhen des Eifend zu: 
fammengedrüdt worden find, auf die Dichtigfeit des Metalles 
einen wefentlichen Einfluß haben. Als eine mittlere Durch: 
ſchnittszahl läßt fih 7,7 für dad fpec. Gew. des Stabeifens 
annehmen, obgleich dafjelbe von 7,3614 bis zu 7,847 verän- 
berlich gefunden worden ift. Diefe Ertreme müffen aber wohl 
durch befondere Umftände herbeigeführt worden feyn. 

Die Grade der Harte des Stabeifens laffen fich, fo ver: 
fhieden fie auch find, doch nicht genau angeben, weil ed an 
einem Maaßftabe zur Vergleihung fehlt. Eifen, welches beim 
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Schlagen, Werfen u. f. f. fehr leicht Eindrüde annimmt, pflegt 
zwar gemöhnlich zähe und biegfam zu feyn, aber es ift micht 
zu allen Arbeiten zu gebrauchen, und muß demjenigen Eifen 
nachgefeßt werben, welches neben der guten Eigenfchaft der 
Seftigfeit auch noch die einer größeren Härte befist. Das 
weiche und zähe Eifen, welches fchon in nicht fehr dünnen 
Staͤben eine langadrige Textur und lichtgefärbte Lamellen zeigt, 
beren Farbe das Mittel zwiſchen filberweiß und bleigrau hält, 
ift zwar von vorzüglicher Güte; allein ed muß dem harten, 
zaͤhen Eifen nachftehen, welches nur in den bünnften Stäben 
ein filberweißes, adriges Gefüge befommt. Das weiche Eifen 
hingegen, welches ein Eurzfehniges Gefüge befist, und beffen 
Farbe auf der Bruchflädhe das Mittel zwifchen bleigrau und 
fchwarzgrau hält, ift weich und mürbe, ober es befigt neben 
ber MWeichheit Feine Feftigkeit, und gehört zu ben fchlechteren 
Eifenforten, welche fi) bald abnuten, und der Außeren Ge: 
walt nur einen geringen Widerftand leiften. Bei allen Varie⸗ 
täten des Stabeifens ift ed aber charakteriftifh, daß fie, wenn 
fie im glühenden Zuftande plöglih im Waſſer abgelöfcht wer: 
ben, keine bedeutend größere Härte erhalten. 

Unter allen Metallen befist das Eifen die größte Feſtig— 
keit. Man ift indeg noch weit davon entfernt, irgend eine 
Zahl mit Zuverläßigkeit angeben zu können, welche bie abfo> 
Iute Seftigkeit des Eiſens, nämlich die Kraft mit welcher es 
beim Zerreißen widerfteht, ausdrüdt. Nicht allein die verfchie: 
denartige Beichaffenheit des Eifens, fondegp aud die Behand: 
lung befjelben im Zeuer, und noch mehr die zum Zuſammen⸗ 
preffen der Eifentheilhen angewendete Kraft, folglich die Dis 
menfionen zu denen es gebracht worden ift, haben einen ent: 
fheidenden Einfluß auf die Feſtigkeit. Daher if, bei ganz 
gleichem Flächeninhalt des Querfchnitted, das runde Eifen fe 
ſter ald ein Quadratftab, und die größte Fefligkeit zeigt das 
Eifen in flachen Stäben, bei gleicher Größe des Querjchnitts, 
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in fofern die Dicke des Stabes nicht größer ift, ald der Halbs 
meſſer der Durchfchnittöfläche des runden Eifend. Der Wahrs 
beit ziemlich nahe kommend, wird man annehmen fünnen, daß 
gutes Stabeifen, in Quadratftäben und aufdie urfprünge 
liche (durch die ziehende oder reißende Kraft noch nicht aus: 
gedehnte) Querfchnittsfläche bezogen: 
in Stäben von einem rheinländifchen Zoll breit und did, 
58,000 Berliner Pfunde, 
in Stäben von einem halben cheintändifchen Zoll Breite 
und Dide, 75,000 Berliner Pfunde, 
in Stäben von einem viertel Zoll Breite und Dide, und 
in nod geringeren Dimenfionen, 90,000 bis 100,000 
Berliner Pfunde und darüber, 
auf eine Querfchnittöfläche von einem rheinländifchen Zoll be 
rechnet, tragen kann, ehe es zerreißt. Die abfolute Feftigkeit 
des zu Drath auögezogenen Eifens wird aber bedeutend grö- 
Ber feyn, als die des Stabeiſens aus welchem er bereitet ward, 
wenn bad zum Zerreißen erforderliche Gewicht auf eine Fläche 
von 1 rheinl. Quadratzoll bezogen wird, Nach angeftellten 
Verſuchen fol guter Eifendrath, bis zur größten Feinheit aus⸗ 
gezogen, über 130,000 Berliner Pfunde, auf 1 Quadratzoll 
Fläche berechnet, tragen koͤnnen, ehe er reißt. Aber nad) eben 
diefen Verſuchen ſoll der ausgeglühete Drath kaum die Hälfte 
der Befligfeit befigen, wie der nicht ausgeglühete. 
Berhalten des Stabeifens in erhöheten Tem: 
peraturen. Der Einfluß der Wärme auf die Härte des Ei- 
ſens giebt fich fehon in nicht bedeutend erhöheten Temperatu⸗ 
ren zu erkennen. Stabeifen welches ſich in der gewöhnlichen 
Sommer:Vemperatur ald ein gutes und feftes Eifen zeigt, hält 
dad Werfen und Biegen bei flarfer Kälte nicht aus. — Eine 
andere Wirkung der erhöheten Temperatur ift die Ausdehnung 
des Eiſens, welche, nah Davy's Berfuchen, vom Geftier: 
bis zum Siedepunkt des Waſſers 0,00126, für die Länge eis 
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verliert fi) mehr, und macht der gelbfichen Farbe Platz, welche 
ebenfalld immer lichter wird, bis das Eifen zuletzt eine bien: 
dend weiße Farbe erhält, oder ſich in der Weißglühhige befin⸗ 
bet. So groß die Temperatur-Verfchiedenheit vom Rothglüs 
ben bis zum Weißglühen (12800° Fahrenheit oder 90° 
Wedgw.) auch ift, fo kennt man doch fein Mittel, bie vers 
fhiedenen Grade ber Hige vom Roth» bis zum Weißglühen 
mit Genauigkeit zu meffen, fondern man urtheilt nur nach den 
Nuancirungen der rothen und gelben Farben, bie immer liche 
ter werden, bis endlich die Weißglühhige eintritt. Im dieſer 
hohen Zemperatur ift dad Stabeifen außerordentlich weich, 
und gegen alle Eindrüde empfänglich, allein die Grabe ber 
Weißgluͤhhitze find bedeutend verfchieden, auch erfordern manche 
Eifenarten (die weichen) höhere Grabe der Weißglühhige zu 
ihrer Bearbeitung ald andere. Eine noch größere Erhöhung 
der Temperatur bewirkt eine zunehmende MWeichheit ded Eis 
ſens, bis zulegt ein wirklich flüffiger Zuftand eintritt. Dazu 
bedarf es aber eines fo hohen Hitzgrades, daß man das Ei: 
fen lange Zeit für unfchmelzbar gehalten hat. 

Meißglühendes Eifen läßt ſich mit einem anderen Stud 
Eifen, welches fich ebenfalls im weißglühenden Buftande befin- 
det, durch einen mechanifchen Drud zu einer Maffe vereinis 
gen. Man nennt diefe Art der Vereinigung das Schweis 
Ben. Die Schweißbarkeit ift bis jegt, außer bei dem Eifen, 
nur bei dem Platin beobachtet worden, welches nicht allein in 
ber Weißglühhige, fondern, — wie Wollafton gezeigt, und 
dadurch das Platin erft zu einem nüglichen Metall für bie 
menfchliche Gefelichaft gemacht hat, — auch in der gewoͤhn⸗ 
lichen Zemperatur, unter gewiffen Umfländen, mit Platin zus 
 fammengefchweißt werben Tann. Der Schweißbarkeit des Ei: 
fens allein verdankt man die großen Vortheile, welche bie Kunſt 
ber Eifenbearbeitung dem menfchlichen Leben gewährt. Weil 
das Eifen erft in der Weißglühhige ſchweißbar wird, fo pflegt 
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man bie Weißglühhise auch wohl Schweißhige zu nermen. 
Eifen, welches gar nicht, oder nur fehr ſchwer ſchweißt, ift ims 
mer ein fchlechted, unbrauchbares Eifen, wenn ed auch fonft 
alle Eigenfchaften eined guten Eiſens befigen ſollte. Es giebt 
aber auch Eifen, welches vortrefflich fchmweißt, und welchem da⸗ 
bei andere zu einem guten Eifen erforderlihe Eigenfchaften 
abgehen; und endlich giebt es Eifen, welches in ber Weißgluͤh⸗ 
bige zwar gut fchweißt, und fich auch gut ſchmieden oder wals 
zen läßt, welches aber bei abnehmender Temperatur, befonders 
wenn es anfängt, fi dem rothglühenden Zuftande zu nähern, 
beim Schmieden und Bearbeiten Riffe und Sprünge an ben 
Kanten erhält. Dies Eifen nennt man rothbruͤchig (auch wohl 
weißs und heißbrücdig, wenn e3 ben Fehler bed Rothbruchs 
im böchften Grade beſitzt). Immer ift der Mangel an Schweißs 
barkeit die Urfache des Rothbruchs, welcher fich in einem 
geringen Grade dadurch Außert, daß das glühende Eifen uns 
ter dem Hammer unganz. wird, d. h. daß ed Schiefer bee 
fommt, und fich fpaltet, welche Schiefer und Spalten. fich, 
durch erneuerte Hige und durch abermalige Behandlung unter 
dem Hammer, mit ber übrigen Maffe des Eiſens nicht mehr 
vereinigen laſſen. Nach den berfchiedenen Graden bed Roth⸗ 
bruchs ift das rothbruͤchige Eifen ‚zur Bearbeitung im Feuer 
mehr ober weniger geeignet, obgleich ed fich in deuggemöhnlis 
hen Temperatur als ein feftes, weiches Eifen verhalten kann. 
Nicht gut audgearbeitetes Eifen ift zwar auch brüdig in der 
Hitze; man nennt diefe Brüchigkeit aber Rohbruch, weil das 
rohbruͤchige Eifen auch zugleich kaltbruͤchig iſt. Das in ber 
gewöhnlichen Temperatur leicht zerfprengbare, oder das Falts 
brüdige Eifen, läßt fi in der Regel gut fchweißen, unb 
nimmt die Schweißhige fogar ſehr bald an; es giebt aber 
auch roth und kaltbruͤchiges Eifen, welches gehörig audges 
friicht, und daher nicht rohbruͤchig zu nennen Dies Eifen 
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Abgefehen davon, daß ed durch den entftchenden Glühfpan fehr 
ſtarken Gewichtöverluft oder Abbrand erleidet, findet man, daß 
es nad dem Erkalten von feiner Zaͤhigkeit bedeutend verloren, 
und fich den Eigenfchaften des weichen und mürben Eifens 
genähert hat. Diefer Veränderung ift dad weiche Stabeifen 
früher als das härtere ausgeſetzt. Wenn man aber ein fol- 
ches überwärmted oder verbranntes Eifen (welches vor dem 
Gluͤhen alle Eigenfchaften eines guten Eiſens zeigte, und nur 
durch das Glühen mürbe geworben ift), auf die Weiſe in 
Weißgluͤhhitze verfegt, daß aller Luftzutritt vermieden wird 
(in guter flüffiger Schlade, flatt deren auch eine reine Glas: 
bee genommen werben Tönnte); fo bekommt es nach bem 
Erkalten wieder alle Eigenfchaften des guten Eifend. Weil 
indeß bie Erzeugung und die Verarbeitung des Stabeifens 
ohne Zutritt der Luft zu ben Arbeitsräumen nicht -gefchehen 
kann; jo muß man bie unmittelbare Einwirkung des Luft: 
ſtroms auf das glühende Eifen möglichft zu verhuͤten fuchen. 
In den gewöhnlichen Frifh und Schmiebeheerden gefchieht 
dies theild durch ben ſchmelzenden Glühlpan (Hammerfchlade) 
felbft, theils durch Beſtreuen des Eifend mit Sand und Schlade 
Schweißſand), auch wohl mit Thon, welcher dazu indeß nicht 
immer zu empfehlen iſt. Es bildet fich dadurch eine flüffige 
Schlade, die dad glühende Eifen umgiebt. Dennoch ift es 
nicht möglich, den Luftfirom ganz vollkommen abzuhalten, wes⸗ 
halb ed nothwendig ift, die Nachtheile welche die fogenannten 
trocknen Hitzen hervorbringen, durch fchnelle und ftarke Hige 
möglichft zu vermindern. Oft leiftet auch die Kohle den Dienft 
einer Dede gegen die andringende Luft. Eifen, welches durch 
anhaltended trocknes Glühen an feiner Güte verloren hat, ver: 
liert feine Sprödigfeit und feine Mürbheit, wenn es, vollkom⸗ 
men mit Kohlen bededt, geglühet wird. Niemals kann aber 
die Kohle das Eifen gegen den Luftffrom fo vollfommen 
ſchuͤtzen, ald die fliegende Schlade, weshalb man ſich auch ges 


21 


wöhnlich der faftigen Schweißhigen bedient, um bad Eifen 
nicht zu verbrennen. Es ift ſchwer, den Grund ber Veraͤnde⸗ 
rungen anzugeben, welche das Eifen durch die trodnen Schweiß: 
bigen erleidet. Die gelben und blauen Flächen, welche das 
verbrannte Eifen auf dem frifhen Bruche zeigt, haben ganz 
die Farbe, welche die Oberfläche des Eifens beim Anlaufen in 
bem zweiten Anlaufhisgrade zu befommen pflegt. Daß das 
verbrannte Eifen, wenn es fonft von guter Befchaffenheit war, 
durch das bloße Ausſchweißen in faftigen Schweißhigen wie: 
ber feine früheren Eigenfchaften erlangt, und daß alles Stab: 
eifen, welches der heftigften Schweißhige lange Zeit unter ei: 
ner Glas⸗ oder Schladendede (welche allen Luftzutritt ganz: 
lich verhinderte) ausgeſetzt war, nichts von feiner Eigenichaft 
verliert, fondern nur dann verbrennt, wenn bie lodere Gluͤh⸗ 
fpanrinde nicht zum Schmelzen kommt, folglid) eben fo wenig 
wie jeder andere fodere Körper die Luft vollſtaͤndig abhalten 
kann, — biefe Erfahrungen fcheinen darauf hinzudeuten, daß 
die fchlechte Befchaffenheit des verbrannten Eifend eine Folge 
von den Veränderungen ift, welche das Gefüge durch Lange 
anhaltendes Glühen erleidet, mit. welcher Veränderung eine 
Drydation der Oberflächen ber fich bildenden Facetten. verbun- 
den ifl. Daraus würden fich bie verminderte Fefligkeit des 
verbrannten Eiſens, die veränderte Farbe beflelben, und bie 
Urfache erklären lafien, warum bad. verbrannte Eifen nur durch 
fehr ftarke faftige Schweißhigen und durch einen darauf fols 
genden mechanifhen Drud, wieder verbeffert werden kann. 
Der Glühfpan ift Fein gleichartig zufammengefegter Kör: 
per, fondern er beftebt aus parallel über einander liegenden 
Schichten, von denen die äußere mehr Sauerftoff enthält, als 
Die innere, der regulinifchen Eifenmaffe zugefehrte Schicht. In 
beiden Schichten ift aber dad Verhältniß des Sauerſtoffs zum 
Eifen nicht gleich bleibend, fondern die Sauerftoffmenge nimmt 
in beiden in dem Verhältnig zu, ald das Elfen der Glühhige 
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unter Luftzutritt längere Zeit ausgeſetzt bleibt, und die Gluͤh⸗ 
ſpanrinde dider wird. Die Dide der Glühfpanrinde hat das 
ber einen wefentlihen Einfluß auf ihre Zufammenfegung. Ein 
in fchneller und ſtarker Hite gebildeter Glühfpan wird ganz 
anderd zufammengefest feyn können, ald derjenige, welcher in 
fhwacer und langfam wirkender Hite erzeugt worden ifl. 
Auch wird es von großem Einfluß auf die Zufammenfesung 
feyn, ob die Gtühhige ununterbrochen, oder ob fie periodens 
weife auf das fich orydirende Eifen gewirkt hat. Die Zus 
nahme des Sauerftoffgehaltes in ber äußeren Rinde bes Glühs 
ſpans ift eine nothwendige Folge der Einwirkung des Sauers 
ſtoffs auf das glühende Oxyd, welches ſich urfprünglich bilbete, 
und woraud wahrfcheinlid die ganz dünnen Blättchen von 
Hammerfchlag beftehen, welche noch Feine weitere Veränderung 
erlitten haben. Woraus aber diefer, urfprünglich fich bildende 
und durch die weitere Einwirfung der atmosphärifchen Luft 
in ber Glühhige noch nicht veränderte Glühfpan zufammenges 
fest ift, darüber weiß man nichts weiter, ald daß dies Oxyd 
Fein Oxydul, fondern ein aus Oxydul und Oxyd zufammenges 
festes oxydirtes Eifen ift. Sehr wahrfcheinlich ift ed, daß der 
urſpruͤnglich fich bildende Glühfpan aus einem ganz eigens 
thuͤmlichen Oxydul⸗Oxyd befteht, welches in der Natur bisher 
noch nicht angetroffen worben if. Der Glühfpan erfordert 
eine fehr ſtarke Hige zum Schmelzen; aber er fchmelzt leicht, 
wenn er auf irgend eine Weiſe mit Kiefelerde in Berührung 
kommt, und bildet dann ein Eifenorydul: Silifat, welches uns 
ter dem Namen der Hammerfchlade, Friſchſchlacke, Eifenfchlade 
bekannt ift, und defien Zufammenfegung überaus verfchieben 
feyn kann. Wird der Glühfpan unter fortdauernbem Luftzus 
tritt in einer anhaltenden Glühhige lange erhalten, und babei 
oft umgerührt, fo verwandelt er ſich nach und nad in ein 
dunfelbraunes, hellbraunes, und endlich in ein bräunlichrothes 
Pulver, oder in Eifenoryd, welches keinen Sauerftoff weiter 
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aufnimmt, ſondern in der flärkften Weißgluͤhhitze wieder einen 
Theil Sauerftoff entläßt, und fih in Oxydul-Oxyd umändert. 
Die bekannte niebrigfte Orydationsftufe des Eifens, oder- 
das Eifenorydul, ift bis jest noch niemald in einem freien 
‚und ungebundenen Zuftande in der Natur angetroffen worben. 
Es befteht bekanntlich aus 77,23 Eifen und 22,77 Sauerftoff, 
oder 100 Theile regulinifches Eifen verbinden ſich mit 29,47 
Theilen Sauerfloff, um das Oxydul zu bilden. — Das rothe 
Oxyd befteht aus 69,34 Eifen und 30,66 Sauerftoffz; oder 100 
Theile Eifen vereinigen ſich mit 44,25 Sauerfloff zum Eiſen⸗ 
oryd. Das in der Natur vorkommende Eifenorydul-Oryd be⸗ 
trachtet man jet allgemein nicht für eine befondere Oxyda⸗ 
tionsftufe, fondern man hält dafiir, daß daſſelbe (der Magnet: 
Eifenftein) aus 1 Mifhungsgewicht Orydul und 2 Mifchungs: 
gewichten Oxyd zufammengefeßt fey, indem es in 100 Thei⸗ 
len aus 71,785 Eifen und 28,215 Sauerftoff befteht. 100° 
Theile Eifen find folglich im Magnet:Eifenftein mit 39,3 Thei⸗ 
len Sauerftoff vereinigt. Der Hammerfchlag hat ohne Zwei: 
fel gar feine beflimmte Zufammenfegung, indeß fcheint ed, daß 
der urfprünglich fich bildende Gluͤhſpan ein eigenthümliches 
DOryd ift, welches man fih, als aus 2 Mifhungsgemwichten 
Oxydul und 1 Mifhungdgewicht Oryd zufammengefegt vor: 
ftellen fan, indem ed in 100 heilen aus'74,6 Eifen und 
25,4 Sauerftoff befteht, fo daß 100 Theile Eifen 34,39 Theile 
Sauerftoff aufnehmen, um fi in Gluͤhſpan umzuändern, ber 
durch die fortdauernde Einwirkung der Luft in der Gluͤhhitze, 
auf mannigfache Weife in feiner Mifhung verändert wird. 
Roften des Eifend. Meder das reine, von aller Luft 
befreite Waſſer, noch die trodne Luft in der gewöhnlichen Tem⸗ 
peratur, haben eine Wirkung auf das Eifen. Wohl aber zer= 
fest das Eifen das Wafler, und orydirt fich (roftet) unter Ent: 
widelung von Wafferftoffgas, ſchon in der gewöhnlichen Tem: 
peratur, wenn es der Einwirkung der feuchten Luft, oder des 
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von Luft nicht befreiten Wafferd audgefegt wird. Man hat 
‚gefunden, daß die eigentliche Urfache der Waſſerzerſetzung, in 
der Anwefenheit ber Kohlenfäure im Waſſer, oder in ber feuchs 
ten Luft zu fuchen if. Dem Zerfegungdprozeß wird’ daher 
Einhalt gethan, wenn man bie Koblenfäure entfernt. Ein 
Zufag von einer geringen Menge Kalkwafler, oder von ges 
brannter Magnefia, verhindert daher die Wafferzerfegung, weil 
die Kohlenfäure abforbirt wird. Deshalb laſſen fich feine 
Stahlwaaren auch gegen dad Roften und Anlaufen fhügen, 
wenn man fie in ein Tuch von Leinewand oder Baumwolle 
widelt, welches vorher in Kalkwaſſer getaucht, und dann wies 
ber getrodnet worden ift. 

Eifen und Schwefel. Die Verbindungen des Eifend 
mit Schwefel find immer fehr unwilllommene Begleiter der 
Eifenerze, weil ſich der Schwefel durch das Roͤſten der Erze 
und durch das barauf folgende Verſchmelzen derfelben, nies _ 
mals volfländig entfernen läßt. Eine ſtarke Verunreinigung 
mit Schwefeleifen, Tann bie Erze daher zur Eifenbereitung 
ganz unanwendbar machen. Die Wirkung ded Schwefels auf 
das Eifen ift nach allen Erfahrungen fo groß, daß felbft ein 
durch die Analyfe kaum aufzufindender Gehalt von Schwefel 
im Eifen, das Eifen rothbruͤchig macht. Ein fehr geringer 
Grad von Rothbruch ift zwar nicht fehr nachtheilig, weil das 
rothbruͤchige Eifen gewöhnlich ein weiches und feftes Eifen zu 
feyn pflegt; aber durch höhere Grade des Rothbruchs wird das 
Eifen zu jeder Verarbeitung untauglic und unbraudbar. Wels 
ches das Minimum bed Schwefelgehaltes ift, bei welchem dem 
Eifen die nachtheiligen Eigenfchaften des Rothbruchs noch nicht 
in einem bemerkbaren Grade mitgetheift werden, läßt fich jetzt 
noch nicht beftimmen, weil ein überaus geringer Gehalt von 
Schwefel dem Eifen ſchon den Fehler des Rothbruchs mittheilt. 
Ich habe Stabeifen unterfucht, welches durch Schwefel in eis 
nem fo ausgezeichneten Grade rothbrüchig geworden war, daß 
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es’in der Meißglühhise zwar noch etwas unter dem Hammer 
zufammen hielt, aber bei eintretendem Rothglühen fo viele und. 
tief in die Eifenmaffe eindringenden Kantenbrüce bekam, daß 
es nicht möglich war, es völlig auszufchmieden. Die Schweißs 
barkeit fchien dieſes Stabeifen ganz verloren zu haben. In 
Diefem überaus rothbruͤchigen Eifen ergab die Analyfe nur eis 
nen Schwefelgehalt von 0,03375 Prozent, oder ed fanden ſich 
in 100,000 Theilen Eifen noch nicht völlig 34 Theile Schwes 
fel. In einem anderen, übrigens feften und guten Stabeifen, 
welches aber wegen feiner verminderten Schweißbarkeit und 
wegen ber Neigung zu Kantenbrüchen, für rothbrüchiges Eis 
fen gehalten werben mußte, Eonnten durch die Analyfe nur 
0,01 Prozent Schwefel, oder in 100,000 Zheilen Eifen nur 
10 Theile Schwefel aufgefunden werben. 

Eifen und Phosphor. Phosphoreifen ift bis jest in 
der Natur noch nicht gefunden worden. Aber bie Fünftlichen 
Verbindungen des Phosphor mit dem Eifen entflehen, zum: 
Nachtheil für den Eifenhüttenmann, durch bad Verfchmelzen 
ber Phosphorfäure haltenden Eifenerze. Die Aſche der Holz 
Tohlen, welche ald Brennmaterial dienen, und fehr viele Ei⸗ 
fenerze, enthalten Beimengungen von phosphorfauren Eifens 
verbindungen, welche beim Verſchmelzen zu Phosphoreifen res 
ducirt werden, und fih dann mit dem übrigen Eifen verbins 
den. Daher wird der Phosphor in allem Eifen, und zwar in 
hoͤchſt verfchiedenen Werhältniffen angetroffen. Eiſen welches 
Phosphor enthält, laͤßt fich gut ſchweißen, nimmt auch fchnel- 
ler die Schweißhige an, ald jedes andere Eifen, verhält ſich 
in allen Hitzgraden wie gutes, aber fehr weiches Eifen, und 
verbreitet glühend weder einen Dampf, noch einen Geruch; 
aber nach dem Erkalten zeigt ed eine geringe Feftigkeit, und 
ift kaltbruͤchig. Zwar Fönnen auch andere Körper den Kalt: 
bruch des Eifens bewirken, allein der Phosphor ift unbezweis 
felt am häufigften und gewöhnlichften die Urfache beffelben. 
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Wie groß die Menge des Phosphor im Eifen feyn kann, ohne 
daß fich die Faltbrüchige Eigenfchaft des Eiſens in einem merf: 
lichen Grabe dußert, hat fich durch Unterfuchungen von durch 
Dhosphorgehalt Ealtbrüchigem Stabeifen ziemlich genau erge⸗ 
ben. Wenn fo geringe Quantitäten Phosphor das Stabeifen 
in bemfelben Grabe Faltbrühig machten, ald ed durch den 
Schwefel rothbruͤchig wird, fo würden unfere jegigen Prozefle 
nicht dazu führen können, ein feſtes und haltbares Eifen dar: 
zuftellen. Ein Phosphorgehalt von 0,3 Prozent bringt noch 
feine auffallende Verminderung ber Feſtigkeit des Eifens her: 
vor. Selbſt bei einem Phosphorgehalt von 0,5 Prozent hält 
das Stabeifen noch eine ſtarke Schlagprobe aus. Erft bei eis 
nem Phosphorgehalt von 0,6 Prozent verträgt dad Stabeifen 
die ſtarken Schlagproben nichtmehr, halt aber die Proben des 
Biegend unter einem rechten Winkel, und des Werfens über 
dem Amboß, noch ziemlich gut aus. Der Phosphorgehalt des 
Eifens fann bis 0,66 Prozent fleigen, ohne daß das Eifen 
durch diefe Proben ald Ealtbrüchig erkannt würde. Erſt bei 
einem Gehalt von 0,75 Prozent Phosphor wird die Abnahme 
ber Feſtigkeit merklich, indem das Eifen die Probe des Bie: 
gend und Werfens nicht völlig mehr aushält. Bei einem 
Phosphorgehalt von 0,8 Prozent entfteht ſchon viel Bruch bei 
ben Proben, und bei einem Gehalt von 1 Prozent Phosphor 
wollen die Stäbe dad Biegen unter einem rechten Winkel 
nicht mehr aushalten. Steigt der Phosphorgehalt etwas Uber 
1 Prozent, fo wird das Eifen fehr brüdig, und kann nur 
noch zu wenigen Zweden für anwendbar gehalten werden. Ge⸗ 
ringe Beimifhungen von Phosphor find in jedem Stabeifen 
anzutreffen, und ed mögte kaum ein von allem Phosphorge: 
halt ganz freies Eifen gefunden werden. Aus Eifenerzen welche 
einer Beimengung von phusphorfauren Eifenverbindungen nicht 
verdächtig find, pflegt fo wenig Phosphor an bad Roheifen 
zu treten, und aus diefem in dad Stabeifen überzugehen, daß 
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daſſelbe felten mehr als 0,05 Prozent Phosphor enthält. So 
geringe, und felbft bis zu 0,3 Prozent betragende Quantitaͤ⸗ 
ten Phosphor, fcheinen das Eifen nur härter zu machen, ohne 
feine Feftigfeit fehr zu vermindern. 

Eifen und Alfalien. Der merkwürdige und bis jetzt 
noch ganz unaufgeflärte Einfluß, den dad Ammoniadgas aus: 
übt, wenn ed über das rothglühende Eifen hinweggeleitet wird 
(Desprettz; Ann. de Chim. et de Phys. Oct. 1829, p. 122) 
fann bier unerörtert bleiben, weil der Metallurg nicht in den 
Hal fommt, die Einwirkung des Ammoniad auf das Eifen 
zu erfahren. 

Die firen Alkalien dußern auf dem naffen Wege Feinen 
Einfluß auf das Eifen, fondern fie verhindern vielmehr die 
Waſſerzerſetzung, folglich auch das Roften des Eifend. In der 
Slühhige werben Kali und Natron bekanntlich durch Eifen 
zerlegt, indem ſich Kalium und Natrium bilden, und das Eis 
fen orybirt wird. Herr Haffenfrag hat gefunden (Journ. 
des mines. No. 136 p. 275) daß ein Zlintenlauf,-welcher zur 
Berfeßung des Kali gebraucht, und woraus eine große Menge 
Kalium dargeftellt worden war, fich fehr gut fchmieden lie, 
und ein fehr weiches, durchaus nicht roth- oder Faltbrüchiges 
Eifen gab. Das bei Holzfohlen erblafene Roheifen enthält 
niemals Kalium, auch nicht die Schlade welche bei der Rohe 
eifenerzeugung erhalten wird. Es fcheint daher, daß das in 
der Aſche der Kohlen befindliche Kali zwar wirklich zu Kalium 
rebucirt wirb, weil es fich fonft ald Kalt in der Schlade fin: 
den müßte, daß das Kalium aber, unter ben Verhaͤltniſſen 
wie fie im Schmelzraum bed DOfens ftatt finden, mit dem Eis 
fen nicht in Verbindung tritt, fondern ſich im metallifchen Zus 
flande verflüchtigt, und beim Zutritt der Luft wieder in Kali 
umändert. Wenn fich) aber auch auf diefe Weife das Kali 
mit dem Eifen nicht verbindet, fo wäre ed doc möglich, eine 
Bereinigung bed Kalium oder Natrium mit Eifen, beim Ver- 
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frifchen des Moheifend in gewöhnlichen Zrifchheerden, zu bes 
werkſtelligen. Man hat fich hier und dort wohl eines Zuſat⸗ 
zes von Pottafche bedient, um dad Phosphor haltende Rohei⸗ 
fen beim VBerfrifchen in den Heerden zu verbeflern, und will 
davon auch einen günftigen Erfolg erhalten haben. Um je: 
doch den Einfluß der Alkalien genügend kennen zu lernen, habe 
ich fie in Quantitäten von 5 bis 6 Prozent anwenden, und 
das Eifen während der ganzen Frifchperiode mit reinem koh⸗ 
lenſaurem Kali und kohlenſaurem Natron beftreuen laffen. Das 
Eifen verlor nicht allein an Schweißbarkeit, fondern zeigte fich 
auch ungleich weniger haltbar, ald ohne die altalifchen Zufäße. 
Obgleich in dem Eifen nur Spuren von Alkali, in nicht be 
fiimmbarer Menge, aufgefunden werben konnten; fo ließ es 
ſich doch nicht bezweifeln, daß bad flarfe Schiefern des Eiſens 
und die geringe Feftigkeit deffelben, dem geringen Gehalt an 
Alkalimetallen zuzuſchreiben ſey. Daß ein folhes Minimum 
eines Gehalte von Alkalimetall dem Eifen fchon nachtheilige 
Eigenfchaften mittheilt, wird weniger befremden, wenn man 
erwägt, daß durch fehr geringe Beimifchungen von anderen 
Körpern, ein ähnlicher Erfolg hervorgebracht wird. Für den 
Metallurgen hat indeß dies Verhalten der Alkalimetalle kaum 
einiged Intereffe, weil niemald der Fall eintritt, Pottafche oder 
Soda in fo großen Quantitäten mit dem Eifen in Berührung 
zu bringen, baß fie den Eigenfchaften deſſelben nachtheilig wer: 
den koͤnnten. 

Eifen und Silicium. Man hält dafür, daß das Gi: 
licium dem Eifen Feine, der Anwendung deffelben nachtheiligen 
Eigenfchaften mittheile, wenigftend der Feftigkeit und Gefchmeis 
digkeit defjelben nicht hinberlich fey. In der That wirft auch 
ein Zufag von reinem Quarzfand zu dem Roheifen, in Frifch- 
heerden, durchaus nicht nachtheilig auf die Beichaffenheit des 
dargeftellten Eifend. Wenn aber auch auf diefe Weile Feine 
Berunreinigung de3 Eifend mit Silicium zu befürchten ift, fo 
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verbindet ſich doch nicht wenig von diefem Metall mit dem 
Moheifen, denn es ift wohl fein, unmittelbar aus ben Erzen 
erzeugtes Roheiſen vorhanden, welches nicht Silicium enthielte, 
Beim Frifchprogeß wird der Siliciumgehalt des Roheifend zwar 
größtentheild abgefchieden und verfchladt; wenn aber bie Abs 
fcheidung nicht volftändig erfolgt ift, fo Außert der Ruͤckhalt 
an Silicium einen \nachtheiligen Einfluß auf die Beſchaffen⸗ 
beit des Stabeifens, welche dadurch hart und mürbe wird, 
Ein Siliciumgehalt des Stabeifend von 0,37 Prozent ift hin» 
reichend, die Feftigkeit deffelben ungemein zu vermindern. Mehr⸗ 
fache Analyfen von faulbrüchigem Stabeifen haben ergeben, 
bag ein Siliciumgehalt die einzige Urfache ber verminderten 
Feſtigkeit des Eifend gewelen ifl. Dad Silicium vermindert 
die Feftigfeit des Eiſens in einem ungleich höheren Grade ald 
der Phosphor. 

Eifen unb Aluminium. ob fih das Aluminium 
bei den gewöhnlichen Eifenbereitungsprozeffen mit dem Eiſen 
verbindet, ift noch fehr zweifelhaft. Wird dem Roheiſen im 
Srifchheerde ein Zuſatz von Thon gegeben, fo rebucirt fich bie 
Thonerde nicht, und das dargeftellte Stabeifen enthält fein 
Aluminium. Aber auch in dem Roheifen, welched aud Erzen 
‚ erzeugt wird, bie mit Thonerde vermengt oder befchict find, 
finden fih nur Spuren von Aluminium, welche in dad Stab» 
eifen überzugehen fcheinen. Die ſtaͤrkſten Spuren von Thon: 
erde finden fich bei der Analyfe des faulbrüchigen Stabeifend, 
fo dag das Aluminium, wenn es fi mit dem Eifen verbin- 
det, die Feſtigkeit deflelben vermindert. 

Eifen und Kalcium. Das Kalium fcheint, in feinem 
Verhalten zum Eifen, mit den Metallen der Alkalien fehr über: 
ein zu flimmen. Es wird nämlich die Kalkerde, eben fo wie 
die Alkalien, in einer fehr hohen Temperatur durch das Eifen 
zerfegt, ohne daß das entſtehende Kalcium eine große Verbin⸗ 
dungsfähigkeit mit dem Eifen zeigt. Friſchverſuche mit Zufät- 


30 


jen von Marmor haben gezeigt, daß bie Feftigkeit des darge⸗ 
ftellten Stabeifens durch Kalkzufäse nicht allein nicht vermins 
dert, fondern fogar erhöhet wird. Allein weit entfernt, aus 
diefem Erfolge auf einen günftigen Einfluß des Kalcium auf 
die Feſtigkeit des Eifend zu fchließen, ergab fich vielmehr, daß 
das Eifen Feine Spur von Kalcum enthielt, und daß bie 
Wirkung der Kalkerde nur darin beftanden haben konnte, den 
geringen Phosphorgehalt des Eiſens noch mehr zu vermindern. 
— Aber bei anderen Frifchprozeffen, bei welchen der Marmor 
in großer Menge angewendet, und während der ganzen Dauer 
ber eigentlichen Frifcharbeit zugefeßt ward, zeigte fich eine Ab⸗ 
nahme der Feftigfeit des Eifend, welche fich. durch die Ver: 
minderung ber Schweißbarkeit und durch das Auffpalten der 
Stäbe unter dem Hammer zu erkennen gab, Das Eifen wirb 
dabei weber roth= noch Baltbrüchig, aber der Zufammenhang 
der Theile. wird durch den Mangel an Schweißbarkeit theils 
weife aufgehoben, fo daß durch flarfe Kalkzufäge beim Ber: 
frifchen des Roheifend in Heerden, zur Entftehung von ha⸗ 
drigem Eifen Anlaß gegeben wird. In einem folchen, durch 
zu ſtarke Kalkzufchläge hadrig gewordenen Eifen, wurden 0,245 
Prozent Kalkerde, alfo 0,177% Prozent Kalcium aufgefunden, 
und biefe geringe Beimifhung von Kalcum ift fchon hinreis 
chend, den Zufammenhang ber Theile des Eifend bebeuteud 
zu vermindern. 

Eifen und Gold. Es ſcheint daß fih dad Gold in 
allen Verhältniffen mit dem Eifen verbindet, aber es ift nicht 
befannt, ob das Gold dem Eifen nachtheilige Eigenfchaften 
mittheilt. 8—9I Prozent Eifen follen die Zähigfeit des Gol: 
des nicht vermindern. 

Eifen und Silber. So getheilt auch die Meinungen 
der Metallurgen und der Chemiker über die Quantität des 
Silbers find, welche das Eifen aufzunehmen vermag; fo ſtim⸗ 
men fie doch darin überein, daß dad Silber dem Eifen feine 
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nachtheiligen Eigenfchaften mittheilt, Werfuche die ich mit eis 
nem Zufag von 15 Prozent ganz feinem Silber zu dem zu 
verfrifchenden Roheifen habe anftelen laſſen, haben ergeben, 
daß das Silber fehr nachtheilig auf die Befchaffenheit des Ei- 
fend wirft. Das Eifen verhält ſich ganz wie rothbrüchiges - 
Eifen, und befommt außerdem, wegen Mangel an Schweißs 
barkeit, fehr viele Schiefer. Das dargeftellte rothbruͤchige Ei⸗ 
fen, welches von einem Schwefelgehalt ganz frei war, enthielt 
0,034 Procent Silber, oder in 100,000 Theilen nur 34 Theile 
Silber. Died Metal zeigt alſo diefelbe Wirkung auf das 
Eifen, wie der Schwefel, wenn gleich in einem etwas gerin- 
geren Grade. Wenn fchon der Außerfi geringe Silbergehalt 
des Eifens von 0,034 Prozent, die Feftigkeit dieſes Metalles 
in einem hohen Grade vermindert, fo ift zu erwarten, baf ein 
größerer Silbergehalt eine noch größere Abnahme. der Feſtig⸗ 
keit des Eiſens herbeiführen wirb. 

Eifen und Kupfer. Das Eifen fcheint nur — ge⸗ 
ringe Quantitaͤten Kupfer aufnehmen zu koͤnnen, ſo wie ſich 
umgekehrt das Kupfer nur mit ſehr geringen Quantitaͤten Ei⸗ 
ſen zu verbinden ſcheint. So ſchwankend die Meinungen uͤber 
das Maximum des Kupfergehaltes ſind, mit welchem das Ei⸗ 
ſen verbunden werden kann, eben ſo verſchieden ſind auch die 
Urtheile uͤber den Einfluß des Kupfers auf das Eiſen. Die 
mehrſten praktiſchen Metallurgen vereinigen ſich dahin, daß 
das Kupfer das Eiſen rothbruͤchig mache, und daß ſchon ein 
geringes Quantum Kupfer, welches dem unvorſichtigen Fri⸗ 
ſcher von der kupfernen Form abbrenne, alles im Friſchheerde 
befindliche Eiſen verderbe. Friſchverſuche die ich mit einem 
Zufag von Z und von 1 Prozent Kupfer zum Roheifen im 
Frifchheerde habe anftellen laffen, ergaben, daß durch einem 
Kupferzufag von 1 Prozent die Schweißbarkeit des Stabei- 
fens anfehnlich vermindert ward. Das Stabeifen hatte 0,286 
Prozent Kupfer aufgenommen. Died Metall wirkt aljo auf 
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die Feftigkeit des Eifend zwar nicht in einem fo hohen Grabe 
nachtheilig, ald man gewöhnlic annimmt, aber doch in einem 
höheren Grabe ald der Phosphor. Ben 

Eifen und Blei. Beide Metalle fcheinen ſich gar 
nicht mit einander zu verbinden; auch haben Friſchverſuche, 
mit einem Zuſatz von Blei und Glaͤtte zum Roheiſen, nie⸗ 
mals einen nachtheiligen Einfluß auf die Beſchaffenheit des 
erhaltenen Stabeiſens bemerken laſſen. | 

Eiſen und Zinn. Frifchverfuche im Großen, mit eis 
nem Zufag von 1 Prozent reinem Binn zum Roheiſen, haben 
ergeben, baß das Zinn das Eifen zwar nicht eigentlich roth⸗ 
brüchig macht, indem ed ſich fehr gut ſchmieden läßt, obgleich 
es im weißglühenden Zuſtande ſtets weiße ‚Dämpfe ausftößt, 
die ſich ald eim weißer Beſchlag am Hammer und am Ams 
boß anlegen; daß das Eifen aber in ſtarker Hite unter dem 
Hammer leicht auseinander fährt, daß es an Schweißbarkeit 
ſehr verliert, und beſonders daß es im einem hohen Grabe kalt⸗ 
brüchig wird. . Died völlig unbrauchbar gewordene Stabeifen 
hatte nur 0,19 Prozent Zinn aufgenommen, woraus hervors 
geht, daß das Zinn bie Feſtigkeit des Eiſens in einem hoben 
Grade vermindert. — | | 

Eifen und Zink. Sehr häufig werben zinkhaltige Eis 
fenerze verfchmolzen. Der größte Theil des Binkgehalted vers 
flüchtigt fih, wird auf ber Gicht wieder in Oxyd umgewan⸗ 
delt, und in Dämpfen verjagt, wie die Farbe der Sichtflamme 
und dad Rauchen der Hohöfen bemeilen, welche zinkhaltige 
Erze verfchmelzen. Ein Theil ber Dämpfe fchlägt ſich aber 
in der oberen Gegend des Schachtes, ald. ein Gemenge von 
Zinforyd und von regulinifhem Zink, wegen der dort flatt 
findenden Abkühlung, nieder, füttert ben Schacht einige Fuß 
tief ringförmig aus, und bildet den fogenannten Dfenbrud, 
der nicht felten auch Körner von reguliniſchem Blei enthält. 
Durch died Anfegen des Ofenbruchs werben die Schächte auf 
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der Gicht nach und nad) fo verengt, daß man ben Anſatz von 
Zeit zu Zeit losbrechen muß. Die Erfahrung, daß der Hoh: 
ofen in feinem Gange geftört wird, und. fchlechtes Roheiſen 
liefert, wenn beim Ausbrechen des Ofenbruchs zu viel davon 
in den Ofen fällt, follte zwar auf eine Verbindung des Ei: 
fend mit Zink, und auf die nachtheiligen Wirkungen bes legs 
teren ſchließen laffen; allein es ift durch Verſuche und Erfah: 
rungen erwiefen, daß der üble Einfluß den der Ofenbruch auf 
den Gang des Ofens ausübt, nur von ber Abkühlung her: 
rührt, welche durch die Verflüchtigung des zmifchen den glü: 
benden Kohlen ſich wieder rebucirenden Ofenbruchs bewirkt 
wird. Daß fi das Zink mit wenig Eiſen verbindet, ift gar 
nicht zu bezweifeln; aber es fcheint nicht, daß das Roheiſen 
eine bemerkbare Quantität Zink aufnimmt, und noch weniger 
daß das in bem Roheifen etwa befindliche Zink, bei dem Frifchs 
prozeß in das Stabeifen übergeht. Wenigftend war in bem 
Stabeifen Feine Spur von Zink zu finden, welches aus Rob: 
eifen gefrifcht worden war, dad man durch Verfcehmelzung von 
fehr zinkhaltigen Eifenerzen erhalten hatte. Eben fo wenig 
äußerte ein Zufas von Zinforyd und von regulinifchem Zint 
zu dem Roheifen im Frifchheerde, den geringften Einfluß auf 
die Beichaffenheit des dargeftellten Stabeifend, fo bag man 
von bem Zink feine nachtheilige Einwirtungen auf das Eifen 
befürchten darf. 

Eifen und Wis muth. Ein Zuſatz von 1 Prozent 
Wismuth zu dem zu verfrifchenden Roheiſen, äußerte gar kei⸗ 
nen Einfluß auf dad bargeftellte Stabeifen, deſſen Wismuth⸗ 
gehalt zu 0,081 Prozent gefunden ward. Diefer Verſuch zeigt, 
daß ſich 100,000 Theile Eifen mit 81 Theilen Wismuth ver- 
binden, ohne daß dadurch ein nachtheiliger Einfluß auf bie 
Feftigkeit ded Stabeifens veranlagt wird. Ob größere Beimis 
fhungen der Feftigkeit des nachtheilig find, ift noch 
nicht audgemittelt. 

Karften Metallurgie IV. Ahr. 3 
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Eifen und Antimon. Ein Zufab von 1 Prozent An⸗ 
timon zu dem zu verfrifchenden Roheifen im Zrifchheerde, Au: 
Bert fich fehr nmachtheilig auf die Güte des Stabeifens. In 
ber Schweißhige ftößt das Eifen ununterbrochen grauweiße 
Dämpfe aus, und verhält fich nicht allein rothbruͤchig, fondern 
auch ſehr Faltbrühig. Die Schweißbarfeit geht dabei in ei- 
nem hohen Grade verloren. Der Antimongehalt des Stabei- 
ſens betrug nur 0,23 Prozent, oder es befanden fich in 100,000 
Theilen Eifen, 230 Theile Antimon. In einem anderen, fehr 
Faltbrüchigen Stabeifen, wurden 0,114 Prozent Antimon ges 
funden. 

Eifen und Arfenif. Wenig Arfenit fol dem Eifen, 
wie Bergman angiebt, Feine nachtheiligen Eigenfchaften mit- 
theilen, und ed weder roth= noch Faltbrüchig machen. Durch 
Gluͤhen läßt fi) das Arſenik nicht gänzlich von dem Eifen 
trennen, eben fo wenig durch wiederholtes Schmelzen mit Koh: 
lenſtaub. Rinman erinnert dagegen, daß das Eifen feine 
Geſchmeidigkeit verliere, wenn ihm auch nur wenig Arſenik 
zugelegt werde. Eigene Erfahrungen haben ergeben, daß das 
Arfenit dem Roheifen im Frifchheerde zugefegt werden Tann, 
ohne daß das Stabeifen fehlerhafte Eigenfchaften erhält. Al— 
lein das Eifen fand ſich auch ganz frei von Arfenif, welches 
daher gänzlich verflüchtigt worden zu feyn fcheint. Wird aber 
dad Arſenik mit dem Eifen im Ziegel zufammengefchmolzen, 

‚fo kann ein Arfenifgehalt von nur 1,6 Prozent die Dehnbar: 

keit und Gejchmeidigkeit des Eifend gänzlich zerflören. Es ift 
daher zu befürchten, daß Arſenik haltende Eifenerze, im Hoh— 
ofen verfchmolzen, einen Theil ihres Arfenifgehaltes an das 
Eifen abgeben werden, und daß eine ganz geringe Beimifchung 
von Arſenik ſchon überaus nachtheilig auf die Feftigfeit des 
Eiſens wirken wird. 

Eifen und Zitan. Das Titan fcheint der Güte des 
Eifens nicht nachtheilig zu ſeyn, fondern dafjelbe härter, fefter, 
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und ber Abnugung mehr widerſtehend zu machen. Das Ti⸗ 
tan erfordert eine höhere Temperatur, um fi aus dem Oxyd 
durch Kohle zu rebuciren, ald das Eifen, und eine noch viel 
höhere Zemperatur, um nach erfolgter Reduktion zu fchmelzen. 
Deshalb wird der größte Theil des Titanoxyds im Hohenofen 
verichladt. Außerdem fcheint das regulinifche Titan nur eine 
geringe Verbindungsfaͤhigkeit mit dem Eifen zu befigen. Seit 
dem Herr Wollafton gezeigt hat, daß das Titan, unter ges 
willen Umftänden, im Geftell der Hohenöfen kryſtalliniſch, in 
kupferrothen Würfeln gebildet wird, hat man dies Metall auf 
vielen Hüttenwerken im SHohenofengeftell gefunden. Daß fich 
dad Titan aber nicht leicht mit dem Eifen verbindet, geht dar⸗ 
aus hervor, daß es fichtbar in rothen Kömchen im Roheiſen 
eingefprengt, angetroffen wird, und daß das Roheiſen, welches 
diefe fichtbare Beimengung nicht enthält, nur einen höchft un: 
bedeutenden Zitangehalt zeigt, welcher beim Verfriſchen zum 
Theil abgefchieden wird, zum Xheil mit dem Stabeifen vereis 
nigt bleibt. 

Eifen und Mangfn. Das Mangan ift ein fehr haus - 
figer, faft gewöhnlicher Begleiter de3 Eifend. Es theilt dem: 
felben mehr Härte mit, ohne feiner Feftigkeit nachtheilig zu 
feyn, wenn es ſich nur in geringen Quantitäten mit dem Ei: 
fen verbunden befindet. Der größte Mangangehalt deö Stab: 
fend den ich jemals aufgefunden habe, betrug 1,85 Prozent, 
und das Stabeifen verhielt fi) ganz tadellos. Obgleich bie 
größere oder geringere Härte des Eifend in manchen Fallen 
von dem Mangangehalt deffelben herrühren kann; fo find Ge: 
fhmeidigkeit und Sprödigkeit doch von der Härte unabhängig, 
und werden, bei reinem Eifen, bloß durch den Kohlegehalt be- 
ſtimmt. Das Stabeifen kann eben fo viel, und mehr Man: 
gan enthalten ald der Stahl, und ed kann Stahl geben, ber 
feine Spur von Mangan enthält; aber dad manganhaltige 
Stabeifen und der manganhaltige Stahl werben fich härter 
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verhalten, ald die Eifen: und Stahlarten, welche kein Mangan 
enthalten. Niemald wird aber das Stabeifen durch einen Man- 
gangehalt eine ftahlartige Härte befommen, fondern die ſtahl⸗ 
artige Befchaffenheit iſt jederzeit von dem Kohlegehalt allein 
abhängig. Die Härte des Stahld wird durd einen Mangan: 
gehalt deſſelben zwar noch mehr erhöhet; es ift aber eine ganz 
bekannte Sache, daß die wegen ihrer Härte am mehrften ge: 
ſchaͤtzten Arten von Gußftahl, Faum eine Spur von Mangan 
enthalten. Daß die manganbaltigen Eifenerze vorzüglich ge 
neigt find, bei der Verarbeitung Stahl zu geben, ift nicht dem 
Mangangehalt der in das Eifen übergeht, fondern der Leicht: 
flüffigkeit ded gar nicht zur Reduction gelangenden orybirten 
Mangand zuzufchreiben, welches mit der Kiefelerde zu einem 
Silikat zufammentritt,. und fich verfhladt. Will man daher 
die manganhaltigen Eifenerze, Stahlerze nennen, fo muß man 
fih nur erinnern, daß das Mangan an fi, dem Eifen nie 
mals ftahlartige Eigenichaften mittheilen kann, fondern daß es 
nur die Härte deſſelben etwas erhöhet. 


Eifen und Kohle. 


Unter allen Verbindungen des Eifend mit anderen Kör- 
pern, ift die mit der Kohle die wichtigfte für den Metallurgen. 
Man kann fagen, daß die ganze Metallurgie des Eifens in 
der Kenntniß befteht, entweder das Eifen auf eine zweckmaͤ⸗ 
ßige Weiſe mit dem Kohlenmetall zu verbinden, oder die be* 
ſtehende Verbindung beider Metalle wieder aufzuheben. Es 
fheint, daß außer dem Eifen nur das Mangan und das Ku: 
pfer die Eigenfchaft befigen, fi) mit geringen Quantitäten 
Kohle zu vereinigen. 

Die Legirung des Eifend mit Kohle muß, wie fich leicht 
erwarten läßt, andere Eigenfchaften befiten, ald das reine Ei: 
fen. Es giebt aber andere einfache Körper, z. B. Schwefel, 
Arfenif, Antimon, welche die phyſikaliſchen Eigenfchaften des 
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Eifens ungleich auffallender verändern, ald die Kohle, wenn 
fie dem Eifen in eben fo großen Quantitäten beigemifcht find. 

Abgefehen von den Verbindungen bes Eifend mit großen 
Duantitäten Kohle, welche der Chemiker kuͤnſtlich hervorbringt, 
die aber für den Metallurgen gar Fein unmittelbares Snterefle 
befigen, giebt ed ein Marimun des Kohlegehaltes des Eifens, 
welches bei den metallurgifchen Prozeffen niemald überfchrit: 
ten, felten volftändig erreicht wird. Won diefem Marimo bis. 
zu dem ganz fohlefreien Eifen wird jebes Verhältniß der Kohle 
zum Eifen angetroffen. Man pflegt aber zwei Hauptabtheis 
lungen des Kohleeifend anzunehmen, von denen bie eine Dies 
jenigen Verbindungen des Eifend mit Kohle in. fich begreift, 
welche unter gewiffen Umftänden noch eine hinreichenbe Dehn⸗ 
barkeit befigen, um unter den Hämmern und Walzen ausge⸗ 
ſtreckt werden zu können; — Die andere hingegen biejenigen 
Berbindungen, welchen diefe Dehnbarkeit nicht mehr zufommt. 
Man nennt die erfle Reihe von Verbindungen: Stahl, bie 
zweite Reihe: Roheifen oder Gußeiſen. Diefe Eintheilung 
bat aber nur einen rein technifchen Grund, indem fie fich wif: 
fenfchaftlih gar nicht durchführen läßt. Won dem weichſten 
Stabeifen bis zu dem härteften Stahl finden fo unmerfbare 
Uebergänge ſtatt, daß eine Gränze. zwifchen Stabeijen und 
Stahl nicht zu finden if. Eben fo ift zwifchen dem Stahl 
und dem Roheiſen Fein plößlicher Uebergang anzutreffen, fon: 
dern das phufifalifche Verhalten des Kohleeifend in verfchiede: 
nen Temperaturen, leitet ganz allein das oft ſehr unfichere 
Urtheil. Im Allgemeinen kann man nur fagen, daß der Stahl 
weniger Kohle enthält ald dad Roheiſen. | 

Bon mehreren Körpern iſt es fchon jebt wahrfcheinlich ge: 
worden, daß fie Verbindungen mit einander bilden, welche ein 
fehr verfchiedenartiges Verhalten zeigen, je nachdem fie aus 
dem Zuftande dev Flüffigkeit, oder auch nur nad) ftatt gefun: 
denem anhaltenden Glühen in angemeflenen Graben ber Hitze, 
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plöglich ober langfam zum Erftarren gebracht ober abgekühlt 
werden (Karften, Archiv für Mineral,, Geogn., Bergb. und 
Hüttenkunde. IL. 179). Bei der Verbindung des Eifensd mit 
Kohle ift ein folches merkwuͤrdiges Verhalten mit einer fo gro: 
en Beftimmtheit nachgewiefen worden, daß es nicht mehr be= 
zweifelt werben kann. Die Verbindungen biefer beiden Me: 
tolle befigen nämlich die merkwürdige Eigenfchaft, daß fie, bei 
einem plöglichen Erftarren oder Erkalten, nach vorhergegange⸗ 
nem Schmelzen oder Gluͤhen, weiße, harte und ſproͤde Gemi⸗ 
ſche bilden; wogegen ein langſames Erſtarren oder Erkalten, 
graue, weiche und geſchmeidige Verbindungen entſtehen laͤßt. 
Dies Verhalten giebt ein gutes techniſches Unterſcheidungskenn⸗ 
zeichen des Stahls vom Eiſen ab. Man kann naͤmlich alles 
Eiſen, welches fo viel Kohle enthält, daß es nach dem ploͤtzli— 
hen Erkalten härter wird, ohne bedeutend an Feſtigkeit zu 
verlieren, Stahl nennen, obgleich es freilich auch Eifen mit ei- 
nem geringen Koblegehalt giebt, welches durch plögliches Ab⸗ 
fühlen eine größere Härte erlangt, ohne daß der Techniker es 
deshalb fchon zu den weicheren Stahlarten rechnen wuͤrde. 
Die mit Feftigkeit, alfo mit Gefchmeidigkeit und Dehnbarkeit 
verbundene Härte, ift eine fehr ſchaͤtzenswerthe Eigenfchaft des 
Eifend, weil es durch eine größere Härte der Abnutzung ſtaͤr⸗ 
Per widerſteht, weshalb man auch dem harten (flahlartigen) 
Eifen vor dem weichen den Vorzug giebt. Bei einem mehr 
zunehmenden Werhältnig ber Kohle zum Eifen, vermehrt fich 
zwar bie Härte, allein es vermindert fich die Feftigkeit der 
Legirung, wenigftend nach einer flatt gefundenen fchnellen Abs 
fühlung, weshalb man fich auch der Legirung des Eiſens mit: 
Kohle nur dann bedient, wenn ed darauf ankommt, von ber 
Härte nicht weniger als von der Feftigfeit des Metalles Ges 
brauch zu machen. Der langfam erkaltete Stahl wird in den 
mehrften Fällen das reine Eifen volllommen erfegen koͤnnen; 
aber niemals wird das Eifen ohne Kohle, oder mit einem ges 
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ringen Kohlegehalt, bie Eigenfchaft des plößlich erfalteten Stahls 
erhalten. Ä 

Es ift befannt, daß mehrere Körper bem Eifen eine grö- 
ßere Härte ertheilen, ohne daß ihre Wirkung auf das Eifen 
deshalb mit der des Kohlenmetalles verglichen werden koͤnnte. 
Das Eifen erlangt durch die Verbindung mit Köhle. nur un« 
ter gewiffen Umftänden eine größere Härte, zeigt fich aber uns 
ter anderen Umftänden faft eben fo weich als das Eifen wel: 
ches Feine Kohle enthält. Dies Verhalten findet: bei. den Vers. 
bindungen des Eifend mit anderen Körpern, bie.demfelben eine: 
größere Härte mittheilen, nicht. flatt, indem der Grab ber. Härte 
ſich nicht, oder doch nür höchft unbedeutend aͤndert, wenn das 
geſchmolzene oder geglühete Metall plöglich oder langfam ab⸗ 
gefühlt, oder zum -Erfiarren gebracht wird. Mit Recht nennt: 
man daher auch das plößliche Abkühlen des gluͤhenden Kohle: 
eifend: das Härten, und unterfcheidet den gehärteteh von dem: 
noch nicht gehärteten Stahl; ein Unterfchied der ganz überflüf: 
fig feyn würde, wenn dad Kohleeifen durch plögliches Erkal- 
ten nicht ganz andere Eigenſchaften erhielte, als durch langſa⸗ 
mes. Abkühlen. Zwiſchen Stahl und hartem’! Eifen; : welches; 
feine Haͤrte durch Verbindungen mit anderen: Körpern erhal⸗ 
ten bat, ift daher ein höchft wefentlicher Unterfchied, und Man 
ift nicht befugt, das harte Eifen, deffen Härte nicht von einer‘ 
Legirung mit Kohle herrührt, Stahl zu nennen. Eben fo vew: 
halt es ſich mit bem Roheifen. Schwefel, Arſenik, Antimon, 
und in größeren Werhältniffen auch Phospor, zerftören die Ges 
Ihmeidigkeit und Dehnbarkeit des Eiſens, und befördern feine 
Schmelzbarkeit. Deshalb find--diefe Legirungen aber nicht Roh: 
eifen, und würden felbft dann nicht auf. diefe Benennung An: 
ſpruch machen können, wenn: fie das mit dem Roheiſen über: 
einfimmende Verhalten zeigen follten, bald weiße, harte und 
fpröde, bald graue, weiche und zähe Gemifche zu bilden, je 
nachdem fie, nach erfolgter Schmelzung, ſchnell oder langſam 
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erftarren. Died Verhalten ift der Verbindung des Eiſens mit 
Kohle ganz eigenthuͤmlich, und bis jetzt noch nicht bei anderen, 
Legirungen: angetroffen worden, | 

Die genaue Kenntniß bed Zuſtandes der Verbindung der 
Kohle mit dem Eiſen im Stahl und im Roheiſen, iſt fuͤr den 
praktiſchen Metallurgen von der groͤßten Wichtigkeit. Zu die⸗ 
fer Kenntniß läßt ſich aber nur durch eine genaue Bekannt: 
fchaft mit den Eigenschaften. der verfchiebenen Arten des Kohles 
eifend im ihren verfchiedenen Zuftänden, und. mit ihrem Vers 
halten in ‚ben höheren Temperaturen und zu anderen Körpern, 
gelangen. Es ift. daher nöthig, die Eigenfhaften und das 
Verhalten des Stahls und des Roheiſens forgfältig zu erfors 
ſchen, indem die mangelhafte Kenntniß von dieſem Verhalten, 
die Metallurgen und die Chemiker in ihrem Urtheil uͤber die 
Natur der Verbindungen des Eiſens und der Kohle, im Stahl 
und im Roheiſen, mehr als einmal irre geleitet hat. 


Stahl. | 

Mit größerem. Recht als man hartes und weiches Stab⸗ 
eiſen unterſcheidet, wird man einen Unterſchied zwiſchen haͤrte⸗ 
rem und weicherem Stahl machen muͤſſen. Die weicheren 
Stahlarten nähern ſich dem harten Stabeiſen, und die härtes 
fien Stahlarten zeigen bie größte Uebereinftimmung mit dem 
grauen oder mit bem weißen Robeifen, je nachdem fich der 
Stahl im ungehärteten ober im gehärteten Zuftande befindet. 
Der ungehärtete Stahl hat auf der Bruchflaͤche ſtets eirie weißs 
graue Farbe, ein förnig=zadiged Gefüge, und einen vollkom⸗ 
men. metallifchen, jeboch matten Glanz, Er wird durch das. 
Härten jederzeit glängender und lichter gefärbt, und bad Ges 
füge zugleich im höchften Grade feinkörnig, fo daß die Bruch: 
fläche dem unbewaffneten Auge ganz glatt und mufchlig ‚ers 
fheint. Korn und Farbe des -gehärteten Stahls muͤſſen mög: 
lichſt gleichartig feyn. Ein Stahl von ſonſt befannter Güte, 
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ber nach dem Härten ein grobes und Fürniges Gefüge zeigt, 
ift in einer zu großen. Hige gebärtet, und hat dadurch feine 
Härte und Feſtigkeit großentheils- verloren. - Das feinförnige 
Gefüge bes ungebärteten Stahls, welches durch das Schmie⸗ 
den. und Walzen nicht in eine fehnige Zertur übergehen muß, 
ift die Urfache, weshalb. ber Stahl dichter, ‚und zu polixten 
Arbeiten anmwenbbarer wird, ald dad Stabeifen. _ 

Das fpecififche Gewicht bes Stahls mwechfelt zwiſchen 7A, 
und 7,8; im Allgemeinen wird man ed zu 7,7. annehmen 
Eönnen. Das fpecififche Gewicht des gehärteten Stahls iſt in: 
der Regel größer. ald dad bed ungehärteten; allein es giebt. 
davon auch Ausnahmen, 

Ungehärteter Stahl befigt Feine bedeutend — Härte 
als. die härteren Stabeifenarten; aber der härtefte Stahl wird, 
nad dem Härten von ber beften Feile nicht mehr angegriffen, 
Die Härte welche der Stahl durch das Härten erlangt hat, 
geht durch Glühen und. langfames Erkalten wieder verloren, 
Der Grad der Härte den der, Stahl annimmt, ift theild von. 
feiner. Befchaffenheit, (von dem Kohlegehalt), theils von den, 
Temperaturen und von den VemperatursUnterfchieden abhaͤn⸗ 
gig, bei welchen bad Härten vorgenommen ward, Die merk: 
würdige Erfcheinung, daß weiches Stabeifen gehärteten Stahl 
durch fehnele Umdrehung zu zerfchneiden vermag, rührt daher, 
daß fich der Stahl flärfer erhitzt, als das Eifen, wenn. die 
Eifenfcheibe bei ihrer Umdrehung gegen den Stahl wirt. 

. Die abfolute Feftigkeit des nicht gehärteten Stahls fcheint 
bebeutenb größer zu feyn, als die ded -Stabeifend, und zwar 
etwa in; dem Verhältnig von 13 zu 10. Durch das Härten 
verliert der Stahl an Fefligkeit. Mit diefer, durch Verſuche 
erwiefenen- großen abfoluten Feſtigkeit des Stahls, ift die Er- 
fahrung fchwer in Webereinflimmung zu ‚bringen, daß fich der 
gehärtete Stahl fehr leicht zerfchlagen läßt. Man fchreibt dieſe 
Erſcheinung der Sprödigkeit. des Stahls zu, indeß muß es 
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kuͤnftigen Forfchungen überlaffen bfeiben, die wahre Urfache bie: 
ſes jet noch unerflärbaren Verhaltens aufzufinden. 

Der Stahl dehnt fich, nach den Verfuchen von Dalton 
und Davy, wenigftens in ben Temperaturen vom Gefrier: 
bis zum Siedepunkt des Waſſers, nicht fo ſtark aus wie das 
Stabeifen, indem die Ausdehnung für-die Länge des Stahl: 
ftabes = 1, nur 0,00112 beträgt. — Die Anlauffarben er⸗ 
hält der Stat früher ald das Stabeifen, und zwar um fo 
früher, je härter er-ift, ober je mehr Kohle er enthält. Der 
Stahl hat oft ſchon die dritte Stufenfarbe erreicht, wenn: das. 
Stabeifen, ‘in gleicher Hiße, erft zur zweiten gelangt iſt. Man 
kann daher die härteren und weicheren Stellen in einem Eis 
fen» oder Stahlſtabe fehr deutlich durch das Anlaufen erfen- 
nen, indem bie härteren Stellen ſchon blau — wenn 
die weichen roͤthlichgelb ſind u. ſ. f. 

Wenn man den Stahl bis zum Rötiglühen erhist, und 
dann langfam erfalten läßt, fo ift der ungehärtete Stahl et: 
was weicher geworben, der gehärtete hat aber feine Härte ver⸗ 
Toren, und befindet fich wieder im Zuftande des ungehärteten 
Stahld. Die Weißgluͤhhitze bekommt der Stahl früher als 
das Stabeiſen, auch gelangt er ungleich früher als dieſes in 
den-flüffigen -Zuftand. Je größer die Härte ift die der Stahl 
annimmt, deſto geringer- if die Temperatur die er zum Schmels 
zen erfordert. Stabeifen welches der Wirkung ber glühenden 
Kohlen in anhaltender Weißglühhige, ohne Luftzutritt, ausge⸗ 
feßt ‘wird, verwandelt fi) in Stahl; und endlich in Roheifen. 

ge früher der Stahl zur Schweißhige gelangt, deſto ge⸗ 
ringer ift feine Schweißbarkeit. Es giebt Stahl der. fih gar 
nicht fchweißen läßt, weil er fi) in Dem Augenblid der-Schweiß- 
bige fchon in einem zu fehr erweichten Zuſtande befindet. — 
Bei dem Zutritt der Luft feßt der Stahl nicht fo leicht Gluͤh⸗ 
fpan an, erleidet aber durch lange anhaltende trodne' Gluͤh⸗ 
hitzen, diefelben Veränderungen ald das Stabeifen. Ehe diefe 
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Veränderungen eintreten, aͤndert ſich der Stahl zuerſt in Stab- 
eifen um, bergeftalt, daß ber mittlere Theil des Stabes nody 
Stahl ift, während die äußeren Schichten ſchon Stabeifen find, 
welches mit einer Rinde von Glühfpan umgeben iſt. Einiger! 
Stahl wird durch oft wieberhofted Audfchweißen in trocdner 
Hite früher zu Stabeifen, ald anderer. Der durch viele trockne 
Schweißhisen zu Stabeifen umgeänderte, und endlich. mürbe: 
gewordene Stahl, erhält feine ftahlartigen Eigenfhaften durch 
faftige Schweißhigen nicht wieder, fondern giebt dann, wenn’ 
er felbft von guter Natur war, ein. gutes, feftes Stabeiſen. 
Wird der Stahl unter einer guten Dede von Schweißſand, 
oder überhaupt auf folche Weife geglüht, daß bie Luft keinen: 
Zutritt hat, fo bleibt er in feinen Eigenfchaften unverändert. 
Die Umwandlung des durch Härten weiß und fpröde gewor: 
denen Stahls in ein Metall, welches die Eigenfchaften bes 
beften und gefchmeidigften Stabeifens. befigt, fo wie umgekehrt 
bed letzteren in einen harten, weißen, klingenden und foröden 
Körper, läßt fich durch langfamed, und durch plögliches Er-: 
Falten nach dem Glühen, fo oft vornehmen ald man will. — 
Wird der Luftzutritt zu dem in flarfer Glühhite befindlichen 
Stahl, nicht: durch eine Schladendede, fondern durch Kohle 
abgehalten, und bleibt der Stahl mit der Kohle einer lange 
anhaltenden ſtarken Gluͤhhitze ausgeſetzt; fo wird er muͤrbe, 
und verliert zuletzt, mit Beibehaltung feiner koͤrnigen Textur, 
fo viel von feiner Feftigkeit, daß ihm Dehnbarkeit und Ge: 
ſchmeidigkeit abgehen, und ein roheifenartiger Zuſtand eintritt. 
Wird vie Hibe bis zum wirklich erfolgenden Schmelzen des 
Stahls fortgeſetzt; fo verwandelt er fich auch wirklich in Rob: 
eifen. 

Sol der Stahl alfo ohne Verluſt feiner Eigenfchaften 
gefchmolzen werben, fo ift nicht allein die Abhaltung des Luft: 
zutritts, fondern auch die Entfernung der Kohle, oder über: 
haupt aller kohligen Subflanzen, nothwendig. Wird die Schmel- 


zung in. Graphittiegeln vorgenommen, fo muß eine ſchnelle 
Hite gegeben, und eine Dede von Kohlenſtaub vermieden wer: 
ben. Manchen Stahlarten giebt man indeß, bei der Berei⸗ 
tung des Gußſtahls, abfichtlich einen Zufas von 1 bis 2 Pros. 
zent Kohle, wenn ed darauf ankommt, fehr harten Stahl. dar: 
zuſtellen. Der gefhmolzene Stahl bietet, je nachdem er plöß- 
lich oder langfam zum Erftarren gebracht wird, biefelben Er: 
fheinungen dar, wie der nur bis zum Glühen erhitzte Stahl. 
Wird die flüffige Maffe in diden Formen ausgegofien, fo daß: 
fie langſam erſtarrt, ſo befißt der Stahl alle Eigenfchaften des 
weichen und nicht gehärteten Stahls. Wird die Erſtarrung 
beſchleunigt, fo erhält man ‚einen harten, weißen, Elingenden 
und Außerft fpröden Körper, der. oft dem harten, weißen Rob: 
eifen ähnlicher ift, ald dem gehärteten Stahl. Durch ſtarkes 
Gluͤhen und langfames Erkalten wird diefe weiße, harte und 
fpröde Maſſe wieder in ein dunkel gefärbtes, weiches und ges 
fehmeidiges Metal umgeaͤndert. Die Umänderung erfolgt. 
nicht, wenn bie geglühete Maffe plöglih abgekühlt wird. 


Rohbeife n. 

Noch "größere Verſchiedenheiten als der haͤrteſte und * 
weichſte Stahl darbieten, zeigen ſich bei dem Roheiſen. Der 
groͤßere Kohlegehalt im Roheiſen bewirkt im Allgemeinen eine 
geringere Strengfluͤſſigkeit, und daher den Mangel an Schweiß⸗ 
barkeit, die indeß bei einigen (grauen) Roheiſenarten noch in 
einem geringen und unvollkommenen Grade angetroffen wird. 
Die Dehnbarkeit und Geſchmeidigkeit fehlen dem Roheiſen 
(eben fo wie dem gehaͤrteten Stahl), nur in gewiſſen Zuſtaͤn⸗ 
den. Es giebt daher Fein unterfcheidended Sennzeichen des 
Roheifens vom Stahl. Wenn man, wie es gewöhnlich ges 
fhieht, dad graue und bad weiße Roheifen, als verfchiebene, 
Arten, -unterfcheidet; fo darf man nicht vergeffen, daß mit dem⸗ 
felben Recht auch der nicht gehärtete und ber gehärtete. Stahl 
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als verfchiebene Arten von Stahl unterfchiedben werben müffen. 
Das graue und das weiße Roheiſen koͤnnen mit einander im 
Kohlegehalt ungleich mehr übereinftimmen, als bie grauen ober 
die weißen Roheifenarten unter fih; denn jedem grauen 
Roheifen entfpriht, dem Kohlegehalt nad, ein 
weißes Roheifen, und umgekehrt, indem bie graue und 
die weiße Farbe, und bie damit in Verbindung ftehenden phy⸗ 
fitatifchen und chemifchen Eigenfchaften des Roheiſens, ledig: 
lich durch die Lemperatur:Verhältniffe veranlagt werden. Es 
ift durchaus unrichtig, wenn man den Unterfchied des grauen 
und des weißen Roheiſens nur in den Quantitäten des Kohle: 
metalles fuchen will, und noch unrichtiger, dieſen Unterfchied 
in den unwefentlichen und zufälligen Beimifchungen des Roh: - 
eiſens (Phosphor, Schwefel, Silictum) zu finden. Diefe Bei: 
miſchungen können zwar die Eigenfchaften des Roheifens, aber 
niemals den Charakter beffelben mobdificiren. 

Die Farbe ded grauen Roheiſens mechfelt von der un« 
kelften ſchwarzen bid zu einer lichtgrauen Farbe. Sind dieſe 
Farben mit ftarfem Metallglanz verbunden, fo pflegt das Rob: 
eifen wenig fremdartige Beimifchungen, — wenigitens nur we: 
nig Silitum, — zu enthalten. Ein ſchwacher Metallglanz‘ 
- deutet immer auf ein mit frembdartigen Beimifchungen fehr 
überladened Roheifen. Noch mehr find aber bie afchgraue 
Farbe, matted Anfehen, verbunden mit einem koͤrnigen Ge: 
füge, ald Kennzeichen eines mit Silicium fehr verunreinigten 
Roheiſens anzufehen. Das weiße Roheifen hat, im Zuftande 
feiner vollkommenſten Ausbildung, eine ſilberweiße Farbe, ver⸗ 
bunden mit einem außerordentlich ſtarken Glanz und mit ſpie⸗ 
gelnden Flächen. Man nennt dies Roheiſen daher auch Spie: 
geleifen, Spiegelfloß, und in einigen Provinzen Deutſch⸗ 
lands, wegen der fpecielen Benutzung defjelben zu Stahl, 
Rohbfiahleifen oder Rohſtahlfloß. So lange die Farbe 
des Roheiſens noch rein filberweiß bleibt, muß daſſelbe, auch 


46 


wenn ſich die Spiegelflächen nicht mehr vollkommen ausgebil- 
det haben, noch als Spiegelfloß betrachtet werben. Geht die 
Farbe aber ind Bläuliche oder Bläulichgraue über, und giebt 
fich dabei die Flächenbildung nur als ein flrahliges Gefüge zu 
erfennen, fo entfteht Daraus eine zweite Abart bed weißen Rob: 
eifend, die man blumiges Roheifen oder blumige Floffen 
nennt. Bei einer dritten Abart des weißen Roheiſens zeigt 
fih zwar noch ein flarfer Glanz, aber der weißen Farbe ift 
fehr viel Grau beigemifcht, und auf der Bruchfläche ift kein 
beftimmted Gefüge mehr zu bemerken. Nimmt die weiße Farbe 
noch mehr ab, fo daß fie in das Blaͤulichweiße übergeht, wo⸗ 
bei die Bruchfläche ſchon zadig zu werben anfängt, und viele 
- größere und kleinere Zwifchenräume fich bilden, fo entfteht eine 
befondere Art von Roheifen, welche man bald zur grauen, bald 
zur weißen Roheifenart zählen Fann, je nachdem fie langfamer 
oder ‚fchneller erftarrt if. Man hat ihre den Namen: lucki⸗ 
ges (löchriges) Roheifen, oder Iudiged Floß gegeben. Spies _ 
gelfloß, blumiges Floß, und die dritte Abart des weißen Roh: 
eifens gehen fehr häufig fo in einander über, daß die Beſtim⸗ 
mung nad bem Außeren Anfehen fehr fchwierig wird. Das 
fogenannte weißgaare Roheifen fteht auf der Gränze bes 
Spiegelfloß und des blumigen Floß. — Nicht felten kommen 
dad graue und dad weiße Roheifen gemeinfchaftlich auf der 
Brucflähe zum Vorſchein. Die Verhältniffe des Hervortres 
tens der einen und ber anderen Art koͤnnen dabei fehr verfchie: 
den ſeyn. Es giebt NRoheifen, bei welchem die weiße und bie 
graue Art vollfommen von einander gefchieden zu ſeyn fcheis 
nen. Das graue Roheifen zeigt fich als eine befondere Schicht, 
bald oben, bald unten, bald in der Mitte des weißen Rohei⸗ 
fend, welches dann gewöhnlich Spiegelfloß ift. Dies Roheis 
fen nennt man fpangliches Roheifen, fireifiges Roh— 
eifen, NRoheifen mit grauem Saum oder mit grauer 
Nath. Die Begränzung des grauen und des weißen Roh: 
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eiſens iſt dabei ſehr ſcharf und beſtimmt. In anderen Faͤllen 
findet eine fo ſcharfe Graͤnze ſtatt, ſondern dad graue Rohei⸗ 
ſen liegt nur in der Geſtalt von Sternchen, oder von einzel⸗ 
nen Flocken, in der uͤbrigen Maſſe des Eiſens, welche bald 
blumiges Floß, bald Spiegeleiſen ſeyn kann, zerſtreut. Zus 
weilen iſt die Maſſe des weißen Roheiſens vorwaltend und ſo 
überwiegend, daß es ganz die Eigenſchaften des weißen Rob» 
eiſens behält. Zumweilen befommt aber dad graue Roheiſen 
die Oberhand, fo daß ed den Anfchein gewinnt, ald ob weiße 
Flecken auf grauem Grunde eingefprengt wären. Dann näs 
hert fich das Roheiſen in feinen Eigenfchaften mehr dem grauen 
Roheiſen. Ein beflimmtes Verhalten läßt fich dabei fo wenig 
nachweifen, ald ed überhaupt ein beflimmted Verhältniß giebt, 
in welchem beide Roheifenarten mit einander gemengt vorkom⸗ 
men. Man nennt diefe Gemenge von grauem und weißem 
Roheifen, halbirtes Roheifen, gefledtes Roheifen. 
Iſt die graue Roheifenart mehr überwiegend, fo pflegt man 
das Roheifen wohl ſchwach halbirtes, und wenn die weiße 
Roheifenart Überwiegend ift, ſtark halbirtes Roheiſen zu 
nennen. Diefe Benennungen dienen indeß mehr dazu, fich 
über dad aͤußere Anfehen des Roheifend zu verftändigen, als 
fie geeignet find, über die Natur und Beichaffenheit des Roh⸗ 
eifens einen Aufihluß zu geben. 

Die Textur ded grauen Roheiſens ift ſtets koͤrnig, wie 
die des nicht gehärteten Stahl. Zuweilen find die Körner 
fehr platt, und von fchuppigem Anfehen. Eine ſolche Textur 
deutet immer auf ein unreines Roheiſen. Die Textur bes 
weißen Roheiſens zeigt häufig die größte Webereinftimmung 
mit der des ſchnell erflarrten Gußſtahls. Sie geht aus dem 
firapligblättrigen Gefüge in den Beinfplittrigen, und von die: 
fem in einen dichten, faft mufchligen Bruch über, wobei bie 
weiße Farbe in demfelben Berhältniß zurüdtritt, als das ſtrah⸗ 
lige Gefüge unmerflicher wird. Die Zertur des Iudigen Floſ⸗ 
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fes ift mehr zackig- als eckig-koͤrnig, und macht einen beuflis 
chen Uebergang in das dem fehr ſchwach gehärteten Stahl eis 
genthümliche Gefüge. Weil das Roheiſen eine oft fehr zu: 
fammengefegte Verbindung des Eifend mit anderen Körpern 
iſt, fo find die von der Zertur und von der Farbe des Roh: 
eifend hergenommenen Kennzeichen ungemein trügerifch, wenn 
von ihnen ein Schluß auf die Güte und Befchaffenheit deſſel⸗ 
ben gemacht werden fol, Dies ift um fo mehr der Fall, ald 
Farbe und Zertur ganz abhängig von den Zemperaturen find, 
bei welchen die Erftarrung erfolgte. 

Das weiße Roheifen hat im Allgemeinen ein größeres 
ſpecifiſches Gewicht ald dad graue. Nach einem großen Durch⸗ 
ſchnitt laßt ſich das fpecifiiche Gewicht des grauen Roheifens 
zu 7,1, und das des weißen Roheifens zu 7,5 annehmen, ob» 
gleich verfchiebenartige fremde Beimifhungen das hier angegebene 
Gewicht um einige Zehntheile vermindern und erhöhen koͤnnen. 

In der Härte zeigt fich zwifchen dem grauen und bem 
weißen Noheifen eine ungemein große Berfchiedenheit. Das 
graue Noheifen ift fo weich, daß es beim Schlagen ober Stos 
fen Eindrüde bed Hammerd annimmt, und ſich mit dem Boh⸗ 
rer, mit ber Feile und mit dem Meißel fehr gut bearbeiten 
laͤßt. Mit diefer Weichheit ift, bei einigen Abarten des grauen 
Roheiſens, ein bedeutender Grad von Dehnbarkeit verbunden, 
welche dem grauen Roheiſen, bis zu einem gewiffen Grabe, 
überhaupt zufommt. Die Härte des weißen Roheifens ift bei 
einigen Abarten fo groß, daß das Eifen von ber fharfiten 
Feile nicht angegriffen wird. Die Härte bed Spiegeleifens 
übertrifft die des bärteften Stahld. Die große Härte des wei: 
gen Roheifens hat VBeranlaffung gegeben, daffelbe Hartfloß 
zu nennen. Bei dem weichen, grauen Roheiſen, ift aber die 
Benennung Weichfloß nicht üblich, fondern man bezeichnet 
damit die Iudigen Floffen, die fi ich dem Stahl mehr als dem 
Koheifen nähern. 
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Die abfolute Feftigfeit des grauen Roheifens ift von fehr 
vielen, oft ganz zufälligen Umftänden abhängig, und muß, bei 
der großen BVerfchiedenheit des Roheiſens, für jede Roheiſen⸗ 
art befonders beflimmt werben. Es ift einleuchtend, daß bie 
Feftigfeit eines Körpers von fehr verfchiedener und ganz unbee 
flimmter Zufammenfegung, überaus verfchieden gefunden wer⸗ 
den wird. Die bisher angeftellten Verſuche fcheinen nur das 
Refultat zu geben, daß dasjenige Roheifen, welches einer Kraft 
von 20,000 preußiihen Pfunden auf 1 rheinl. Quadratzoll 
des Querfchnitts, beim Zerreißen widerfteht, zu den fefteren 
Roheifenarten zu zählen ift. Ueber die Feftigkeit des weißen 
Roheifend find noch gar Feine Verſuche angeftelt worden. 
Das graue Roheifen muß das weiße aber an abfoluter Feſtig⸗ 
keit übertreffen, obgleich es fcheint, daß das ſchwach halbirte 
Roheifen eine noch größere Fefligkeit befist, ald das graue, 
wovon der Grund wahrfcheinlid mehr in ber Zertur als in 
der chemifhen Zufammenfesung dieſes Roheiſens zu fuchen 
if. — An relativer Feftigkeit übertrifft das weiße Roheiſen 
alle Eifenarten, weil ed, bei dem Mangel an Dehnbarkeit und 
Gefchmeidigkeit, beim Zufammendrüden den größten Wider⸗ 
ftand leiftet. Dagegen ift die refpective Feſtigkeit des weißen 
Roheifend unter allen Eifenarten am geringfien, oder wenig⸗ 
ftend nicht größer als die des gehärteten Stahls, indem es 
fich fehr leicht zerichlagen läßt. Manche graue Roheifenarten 
ftehen aber an relativer Feftigkeit dem ſchwach halbirten Roh⸗ 
eifen, ungeachtet ihrer weit größeren Gefchmeidigkeit, dennoch 
nah, ohne Zweifel weil ein großer Graphitgehalt des grauen 
Roheifend, den Zufammenhang der Eifentheile, auf ganz mes 
hanifche Weife, zu fehr unterbricht. | 

In der Temperatur vom Gefriers bis zum Siedepunkt 
des Waſſers, fcheint dad weiße Roheilen eine geringere Auds 
behnung zu erleiden ald das graue Die Ausbehnung des 
weißen Roheifend fcheint mit der ded Stahls ‚ziemlich überein 
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gu flimmen. In höheren Temperaturen findet indeß ein am 
deres Verhalten flatt, indem das gefchmolzene Roheifen, wenn 
es zu weißem Roheifen erftarrt, ſtaͤrker ſchwindet, d. h. fich 
ftärker zufammenzieht, ald wenn es beim Erftarren graues 
Roheiſen bildet, 

Die Anlauffarben erhält das weiße Roheifen fchon früher 
als der Stahl; dad graue Roheifen zuweilen fpäter ald bas 
Stabeifen, obgleich ſich die Anlauffarben beim grauen Rohe 
eifen, wenigſtens bei ihrem erfien Eintreten, nicht ganz deut⸗ 
lich erkennen lafien. 

Wird das Roheifen in den verfchiedenen Graden der Gluͤh⸗ 
bige dem Luftſtrom ausgeſetzt, fo uͤberzieht es fich, eben fo 
wie das Stabeifen und der Stahl, mit Slühlpan. Das weiße 
Roheifen ift völlig unfchweißbar, weil es bei den niedrigften 
Graden der Schweißhige, wenn nicht vollfommen flüffig, doc) 
fhon teigartig wird. Aber das graue Roheiſen ift wirklich 
ſchweißbar, nut liegen der Grad ber Schweißhige und ber des 
Slüffigwerdens fo nahe beifammen, daß eine große Aufmerk 
ſamkeit erfordert wird, das Zufammenfchweißen zu bewerk⸗ 
ftelligen. 

Das Verhalten ber verfchiedenen Roheiſenarten in der 
Gluͤh⸗ und Schmehzhige ift fo abweichend, und von fo ver 
fdiedenartigen Erfolgen begleitet, daß es nöthig ift, diefe Er⸗ 
folge, deren Kenntniß faft die Grundlage ber ganzen Metal 
lutgie des Eifend ausmacht, für jede Roheifenart befonders zu 
unterfuhen. Die Schmelzhige des Roheiſens wird germöhnlich 
zu 17 bis 18,000 Gr. Fahr., oder zu 122 bis 130 Gr. Wedgw. 
angegeben; aber biefe Angabe ift viel.zu allgemein, wahrſchein⸗ 
ih auch viel zu hoch. Die Schmelgbarkeit des Roheiſens 
ſcheint mit dem Kohlegehalt deſſelben in gradem Verhaͤltniß 
zu fliehen. Man Bann daher nicht fagen, daß das graue Rob» 
eifen ftrengflüffiger -fey, als das weiße. Aber bei gleichem Ges 
halt an Kohle kommt dad weiße Roheifen früher in Fluß ald 





flüffigfeit den härteren Gußftahlarten nicht nachfteht, wogegen 
andere graue Roheifenarten (die bei leichtflüffigen Beſchickun⸗ 
gen, und bei einem nicht zu gaaren Gange des Dfens erblar 
fenen), nicht viel fpäter ſchmelzen ald das Spiegeleifen, welches 
unter allen weißen Roheiſenarten das leichtflüffigfte if. — 
Das flüfjige Roheifen zieht fich bei dem Uebergange aus dem 
flüfjigen in den ftarren Zuftand zufammen. Für die prakti⸗ 
fhe Anwendung ift es wichtig, die Größe biefer Raumvermins 
derung zu Fennen, weil die Formen zu allen denjenigen Gußs 
waaren, welche ein fehr genaues und beftimmtes Maag haben 
folen, um fo viel größer gemacht werden muͤſſen, al3 bie 
Raumverminderung beträgt, Es fcheint, daß bie Größe des 
Schwindens zwifchen den Gränzen ber Zahlen 35 bis , liegt, 
fo dag 100 Theile Roheifen im flüffigen Zuftande, nach dem 
Erkalten nur eine Länge von 98 bis 95 behalten. Dem Vo⸗ 
lum nad würben fi alfo 100 Xheile Roheifen zwifchen den 
Gränzen von 94 bis 85 zufammen ziehen. Die Größe bes 
Schwindens muß für jedes Roheiſen durch einen befonderen 
Berfuch ausgemittelt werden, wenn es darauf ankommt, fie 
genau zu fennen, wobei auch auf die Beichaffenheit der For⸗ 
men, in welche das flüffige Roheiſen geleitet wird, Ruͤckſicht 
zu nehmen ift. 

Das graue Roheifen. Bei gänzlihem Ausfchluß ber 
Luft und der Kohle, verändert fi) dad graue Noheifen durch 
anhaltended Glühen nicht. Hat die Luft einen freien Zutritt, 
fo wird es unter der fich bildenden Gluͤhſpandecke immer miüre 
ber und unzufammenhängender, und Iößt fich nach und nach 
gänzlich in Gluͤhſpan auf. Gefchmeidigkeit und Weichheit wer» 
den durch dad Glühen unter der Glühfpandede nicht bedeus 
tend vermehrt, wohl aber vermindern fich die Feſtigkeit und 
der Bufammenhang, wobei fich der metalliiche Glanz immer 
mehr verliert. Durch lange anhaltendes Gluͤhen wird die Maffe 
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immer poröfer and meniger zufammenbängend, und biefer Er: 
folg laͤßt fich auch nicht durch lockere Deden, die den Luftzu« 
tritt nicht vollſtaͤndig abhalten können, fogar nicht einmal durch 
lockere Hüllen von Kohlenſtaub, verhindern. Der Erfolg bes 
anhaltenden Gluͤhens bei Luftzutritt befteht alfo darin, daß 
da3 Eifen zuerft poröfe und mürbe wird, feinen Zufammen« 
hang und fein metallifches Anfehen immer mehr verliert, und 
ſich zulegt völlig in Gluͤhſpan verwandelt. 

Wird das graue Roheifen in fehr ſtarker Hite anhaltend 
zwifchen Koblenftaub im Ziegel geglüht, fo daß kein Luftzus 
tritt ftatt finden kann, fo bleibt nur dasjenige graue Roheiſen 
unverändert, welches, bei leichtflüffigen Beichidungen und bei 
nicht zu gaarem Dfengange erblafen, einen großen Kohlegehalt 
befist. Das graue Roheiſen mit geringem Kohlegehalt, bei 
fehr firengflüffigen Beichidungen und bei einem überaus gaas 
ren Gange des Ofens erblafen, (welches oft eine viel dunklere 
(faft Schwarze] Farbe befist, wie dad Roheiſen mit großem 
Kohlegehalt) vermehrt durch anhaltendes Glühen mit Kohlen: 
ftaub fein Gewicht um 1 bis 15 Prozent, ohne übrigens in 
feinen Eigenfchaften auf eine bemerfbare Art verändert zu 
werden, 

Wendet man, ftatt de3 Kohlenftaubes, andere Deden an, 
die den Luftzutritt zwar vollftändig abhalten, aber nicht ohne 
Einwirfung auf dasEifen find, z. B. Aſche, kohlenfaure Kalt: 
erde, Blutjteinpulver; fo verändert fich das graue Roheiſen 
Faft in ähnlicher Art, als beim Glühen mit ſchwachem Lufts 
zutritt. Es wird nämlich poröfe, und zulegt fo mürbe, daß 
es feinen Bufammenhang verliert. 

In der Schmelzhige zeigt alles graue Roheifen bie Ei⸗ 
genſchaft, faſt ploͤtzlich aus dem ſtarren in den fluͤſſigen Zus 
ſtand uͤberzugehen. Dieſer Uebergang erfolgt um ſo ſpaͤter, 
aber auch um ſo ploͤtzlicher, je weniger Kohle das graue Roh: 
eiſen enthaͤln Wird von dem geſchmolzenen Eiſen aller Luft⸗ 
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zutritt abgehalten, und kann auch keine Kohle hinzutreten, ſo 
bleibt es underaͤndert. Erfolgte die Schmelzung im Tiegel, 
unter einer ſtarken Decke von Kohlenſtaub, ſo nimmt das graue 
Roheiſen, wenn es nicht zu kurze Zeit mit der Kohle in Be— 
ruͤhrung bleibt, noch mehr Kohle auf, und vermehrt ſein Ge— 
wicht um 1 bis 15 Mozent. Dieſe Gewichtsvermehrung fine 
det indeß nur bei demjenigen ‘grauen Roheiſen ftatt, welches 
einen geringen Kohlegehalt befist. — Wendet man, ftatt des 
Kohlenflaubes, eine Dede an von feuerbeftändigen kohlenſau—⸗ 
ren Neutzalfalzen, oder von Kreide, oder von Eohlenfaurer Bit: 
tererde; fo. bildet fich flahlartiges. Eifen, welches vollkommen 
geihmeidig und dehnbar if. Die Hitze muß daher immer 
mehr verftärkt werden, um die Maſſe, die ftet3 firengflüffiger 
wird, im flüffigen Zuftande zu erhalten. Ganz frei von Kohle 
kann das. Roheifen aber durch dies lange fortgefegte Schmels 
zen mit Fohlenfauren Verbindungen nicht dargeftellt werden. 
Kalium nimmt das Eifen dabei nicht auf, auch nicht die Me: 
tale der Alfalien, zum Beweile, dag die Verminderung bes. 
Kohlegehaltes im Roheiſen vorzüglich auf die Weile geſchieht, 
dag die Kohlenfäure in. den Eohlenfauren Verbindungen ſich 
mit der Kohle im Roheiſen zu Kohlenorydgas vereinigt. 
Findet zu dem gefchmolzenen grauen Roheiſen ein Luft: 
zutritt ftatt, fo bildet ſich augenblicklich Gluͤhſpan, der als eine 
Schladendede das flüffige Eifen überzieht. Die ganzliche Ber 
ſchlackung des Eiſens erfolgt fchneller, wenn die fich bildende 
Slühfpandede immer wieder abgenommen wird. Entfernt man 
diefe Decke aber nicht, fo wird die Verſchlackung ſehr verzoͤ— 
gert, und das flüffige Roheifen kann fehr lange unter der 
Scladendede fiehen bleiben, che es gänzlich verſchlackt wird. 
Es verliert dabei an Kohle, wird daher immer ftrengflüfliger, 
und bekommt, je länger defto mehr, eine flahlartige Beichaf: 
fenheit. Bei diefer Art der Umänderung des Roheiſens in 
Stahl, entfteht aber ein fo großer Eifeuverluft durch Verſchlak— 
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kung, daß davon Feine Anwendung im Großen würde gemacht 
werben Fünnen. 

Wird das fchnell eingefhmolzene, oder unter einer Schlafs 
Penbede in Fluß erhaltene graue Noheifen langfam zur Erftars 
rung gebracht, fo behält es alle Eigenfchaften die eg vor dem 
Schmelzen hatte, und gewinnt fogar an Weichheit und Ges 
fhmeidigkeit, wenn es einer fehr flarfen Schmelzhige ausge⸗ 
feßt gewefen war, und fehr langfam erftarrte. Wird die Ers 
ftarrung aber dadurch befchleunigt, daß man das gefchmolzene 
Eifen in Formen aus feuchtem Sand, oder in eiferne Formen 
leitet, und es mit Waffer begießt, fo verändert es alle feine 
Eigenfchaften, und wird aus einem grauen, weichen und halb: 
gefchmeidigen, ein weißer, harter und fpröder Körper; ober 
das graue Roheifen ändert ſich in das demfelben entfprechende 
weiße Noheifen um. Diefe Umänderung erfolgt fehr leicht 
und volftändig bei demjenigen grauen Roheiſen, welches einen 
großen Kohlegehalt befigt; weniger leicht und vollftändig bei 
b:m grauen Roheifen mit geringem Kohlegehalt. — Man bes 
nußt dies Verhalten des grauen Roheiſens fehr häufig, um 
es auf eine einfache Weife in weißes Roheiſen umzuändern, 
oder um fogenanntes Weißeifen darzuftellen. Hat man das 
geſchmolzene graue Noheifen in einen Heerd (in eine Grube) 
‘geleitet, fo läßt es fi aus derfelben, durch ſtarkes Begießen 
mit kaltem Waſſer, fcheibenweife herausnehmen. Diefe Schei» 
ben (Blatteln oder Platteln in Süddeutichland) find weißes 
Roheifen, welches jedoch, wie von felbft einleuchtet, denfelben 
Kohlegehalt befigt, wie das graue Noheifen aus welchem es 
entftanden ift, j 

Das dunkel: oft fchwarzgraue Noheifen, welches bei fehr 
frengflüffigen Befchidungen, und bei einem fehr gaaren Gange 
des Hohenofend entftanden ift, ändert fi nur ſchwer in weis 
ßes Roheifen um, und behält nicht allein die graue Farbe, 
fondern auch einen höheren Grad von Weichheit, ald dem wei« 
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Ben Roheiſen zukvmmt, wenn es nicht ganz plöglich und auf eine 
fehr volftändige Weife abgekühlt wird. Ein ſolches graues 
Roheifen läßt fih nur allein dadurch in weißed umändern, 
dag man e3 in feinen Strömen in fließended kaltes Waſſer 
leitet. Je mehr aber der Kohlegehalt des grauen Roheifens fteigt, 
befto leichter erfolgt die Umänderung in weißes Roheiſen, wels 
ches man nicht felten bei der Anfertigung der Gußwaaren ers 
fahren muß, indem die Ränder der Gußftüde, welche die Form 
zunächft berühren, weiß gefärbt und fpröde werden. Ein fols 
ches Weißwerden (in Deutichland: Abfchreden) ded grauen 
Roheiſens in der Form entfteht, bei einem und bemfelben Roh⸗ 
eifen, aus einleuchtenden Gründen um fo eher, je kälter (oder 
auch feuchter) die Formmaſſe, und je dünner das Gußſtuͤck if, 
welches dargeftellt werden fol. Aus dem Verhalten des flüfs 
figen grauen Roheiſens: ſich durch ploͤtzliches Erſtarren im weis 
ßes umzuaͤndern, laͤßt ſich auch die Erſcheinung erklaͤren, war⸗ 
um ein in einer kalten Form gegoſſener Eiſenſtab, an den 
Raͤndern der Bruchflaͤche aus weißem, und in der Mitte aus 
grauem Roheiſen beſtehen kann. Beide Eiſenarten verlaufen 
ſich allmaͤhlig in einander, und fo verſchieden auch ihr aͤuße⸗ 
red Anfehen und ihr phyfilaliiches Verhalten ift, ſo wenig ift 
dieſe Verfchiedenheit in der Quantität des Kohlegehaltes bes 
gründet, die in dem grauen Kern weber größer noch geringer 
ift, ald in dem weißen Rande. Wenn graues Roheifen mit 
großem Kohlegehalt in eine ſehr dide offene Form geleitet, 
und aus derſelben, faft unmittelbar nach dem Erſtarren, ber 
ausgehoben, und in fließendes kaltes Waſſer geworfen, wird, 
fo zeigt fich beim Zerfchlagen, nach dem vollftändigen Erkal⸗ 
ten, die auffallende Erfcheinung, daß die Ränder aus grauem 
Roheifen beftehen, und daß der Kern aus weißem Roheiſen 
gebildet ift. Diefer Erfolg kann nur darin feinen Grund has 
ben, daß fi dad Roheifen im Inneren der Mafle faft noch 
in einem flüffigen Zuftanbe befand, als das Gußftüd in kal⸗ 
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ted Waſſer geworfen, und dadurch bie Erſtarrung ploͤtzlich here 
beigefuͤhrt ward. 

Das weiße Roheiſen. Bei einem gaͤnzlichen Auds 
ſchluß der Luft fcheint das Spiegeleifen durch anhaltendes Glüs 
ben in fchwacher Weißglühhige gar Feine Veränderung zu ers 
leiden. Aber das weiße Roheifen mit geringerem Koblegehalt 
verändert durch ein folches lange anhaltended Weißglühen nach 
und nach feine Farbe, und wird in demfelben Verhältnig als 
es fi mehr grau und endlich ſchwaͤrzlich färbt, auch weniger 
fpröde und weniger hart. Diefe Veränderung wird aber durch 
den Luftzutritt bedeutend befchleunigt. Ein unmittelbarer Luft 
zufritt veranlaßt jedoch, durch die Bildung des Gluͤhſpans, 
fehr leicht eine vollftäntige Zerftörung des Eifend, indem fich 
dad weiße Roheifen, beim Glühen unter Luftzutritt, nicht ans 
ders verhält, ald das Eifen, der Stahl und dad graue Roh— 
eifen. Hört man mit dem Glühen auf, ehe das weiße Roh: 
eifen ganz in Glühfpan verwandelt ift, fo findet fich daffelbe 
unter der Glühfpandede fehr verändert. Es hat eine dunkel⸗ 
graue Farbe erhalten, it weich und gefchmeidig geworben, und 
verhält ſich wie dad gefchmeidigfte graue Roheifen, oder rich« 
tiger wie der nicht gehärtete Stahl mit großem Kohlegehalt. 
Diefer Veränderung ift das Spiegeleifen eben fo wie jedes 
weiße Roheifen unterworfen. Wenn daher ein, unter der Gluͤh—⸗ 
fpandede lange geglühetes weißes Roheiſen, fo ſtark erhigt 
wird, daß es zum Schmelzen kommt, fo iſt die gefchmolzene 
Maſſe ein ftahlartiged Produkt, oder auch graues Roheiſen 
mit geringem Kohlegehalt, wenn der Prozeß des Gluͤhens nicht 
lange genug fortgefegt ward. Das weiße Roheiſen verliert 
alfo einen großen Theil feines Kohlegehaltes durch das Glüs 
ben bei Luftzutritt, ohne dadurch fo mürbe und poröfe zu wer 
den, wie unter gleichen Umftänden das graue Roheifen. Diefe 
Verminderung des Kohlegehaltes, und die Umänderung des 
fpröden, weißen Roheiſens in eine gefchmeidige, weiche und 
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dunkel gefärbte Maffe, laͤßt fich, bei einem unmittelbaren Zu⸗ 
tritt ber Luft, nicht ohne einen großen, durch die Bildung des 
Gluͤhſpans herbeigeführten Werluft, bewerfftelligen. Aber bie 
Entfiehung des Glühfpand wird verhinderf, wenn man ben 
unmittelbaren Luftzutritt vermeidet, und. bad Roheifen mit lof: 
Eeren Körpern (felbft mit Kohlenjtaub) umgiebt, welche durch 
die Zwifchenräume noch einen fchwachen Luftzutritt geftatten. 
Noch vollftändiger wird die Glühfpanbildung vermieden, wenn 
man das weiße Roheifen mit Aſche, Kreide oder gepulvertem 
Blutftein anhaltend in ganz verfchloffenen Gefäßen glühen läßt. 
Beim Adouciren ber Gußwaaren macht man von biefem 
Berfahren mit gutem Erfolge Gebrauh, indem man dadurch 
dem Roheiſen die Härte und Spröbigkeit entzieht. Aus einem 
anderen Grunde, nämlih um dem Roheiſen einen Theil feines: 
Kohlegehaltes zu entziehen, glüht (bratet) man das weiße Roh⸗ 
eifen, indem man es auf Heerden, oder in befonderen Raͤu⸗ 
men, unter Zutritt der Luft, mit Kohlen umgiebt. Obgleich 
durch den Luftzutritt die Umänderung bed weißen Robeifens 
in ein flahlartiged Produkt befchleunigt wird, fo kann diefer 
Erfolg doch auch dur Gluͤhen mit Körpern herbeigeführt wer⸗ 
den, die entweder Sauerftoff oder Kohlenfäure in der Gluͤh— 
bige abgeben. Ohne allen Luftzutritt und ohne Anwendung 
von Körpern welche die eben genannte Eigenfchaft befigen, ers 
folgt zwar auch die Umänderung des weißen Roheiſens (mie 
es fcheint, mit Ausfchluß des Spiegeleilens) in eine graue und 
weiche Maffe; allein es ift dazu eine ſehr lange anhaltende 
Stühhige erforderlih, auch wird alddann die Quantität der 
Kohle nicht vermindert, indem das entflehende fchwarzgraue, 
weiche und gejchmeidige Metall noch eben fo viel Kohle ent« 
hält, al3 das zum Glühen angewendete Roheifen. 

Wird dad weiße Roheifen anhaltend in Ziegeln, unter ei« 
ner Dede von Kohlenftaub, bei ganzlichem Ausſchluß der Luft 
geglüht, fo erleidet dad Spiegeleifen, wie es fcheint, gar Feine 
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Veraͤnderung. Die anderen weißen Roheiſenarten ändern ſich 
in graue, weiche und gefchmeidige Metallmaffen um, gerade 
fo wie bei dem Glühen des weißen Roheiſens ohne Luftzutritt. 
€3 findet dabei nur der Unterfchied flatt, daß einige weiße 
Robeifenarten, nämlich die mit geringem Sohlegehalt, ihr Ges 
wicht um 1 bis 15 Prozent Vergrößern. Dazu ift jeboch ein 
fehr lange anhaltended Glühen erforderlich. 

Wenn die Hige bis zum Schmelzen des weißen Rohei⸗ 
fend gefteigert wird, fo ift der Uebergang aus dem flarren In 
den tropfbar flüffigen Zuftand nicht jo plöglich ald bei dem 
grauen Roheiſen, fondern dad weiße Roheifen erweicht fich zur 
erft zu einer teigartigen Maſſe, und wird bei einer noch fläre 
keren Erhigung erſt ganz flüffig. Findet dabei ein Luftzutritt 
ftatt, fo tritt der vorhin beim Glühen befchriebene Erfolg noch 
fohneller ein. Der Kohlegehalt des Roheiſens vermindert fich- 
fehneller als durch das bloße Glühen, und das weiße Rohei⸗ 
fen geht aus dem ftahlartigen Zuſtande zulegt in den Zuſtand 
des reinen Eifens über, ohne daß dabei der große Eifenverluft 
ftatt findet, welcher fich bei der Einwirkung der Luft auf das 
tropfbar flüffige Roheifen niemals vermeiden läßt. Das weiße 
Moheifen zeigt darin alfo ein von dem grauen fehr verfchiebes 
ned Berhalten, indem das leßtere eines teigartig weichen Zus 
ftandes in der erhöheten Temperatur, vor der eintretenden 
Schmelzung, gar nicht fähig ift. Aber auch bei den weißen 
Roheifenarten findet dabei eine große Verſchiedenheit ſtatt. Je 
mehr Kohle das Noheifen enthält, defto fihneller tritt der tropfs 
bar flüfjige Zuftand ein. Das Spiegeleifen, oder auch das 
aus dem fehr viel Kohle enthaltenden grauen Roheiſen durch 
plögliched Erftarren gebildete weiße Roheiſen, find Daher uns 
gleich weniger geeignet, ihren Kohlegehalt durch das Glühen 
in ber beginnenden Schmelzhige zu verlieren, ald das weiße 
Moheifen mit einem geringeren Koblegehalt. 

Iſt dad weiße Noheifen wirklich tropfbar flüffig gewor⸗ 
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den, fo verhält es fich bei einem Luftzutritt ganz fo wie das 
graue Roheifen. Aber auch in dem Erfolge des fchnelleren ober 
Iangfameren Erftarrens des gefhmolzenen Roheifend, ändert 
fi durchaus nichts, indem e3 nicht von der grauen oder weis. 
fen Beichaffenheit des eingefchmolzenen Roheiſens, fondern 
bloß von den Umftänden, unter welchen bie Erftarrung erfolgt, 
abhängig ift, ob das erkaltete Noheifen ein graued, weiches 
und geſchmeidiges, oder ein weißes, hartes und ſproͤdes Mes. 

tall werden wird. Je größer übrigens der Kohlegehalt des 
weißen Roheiſens ift, defto nothmendiger ift es, die Erſtarrung 
möglichft zu verzögern, um ein ganz graues Roheiſen barzus. 
ftelen. Das weiße Roheifen mit dem geringften Kohlegehalt 
(die luckigen Floſſen) erfordert an fich fchon eine fehr Hohe 
Temperatur, um tropfbar flüffig zu werden. Wenn diefe Tem: 
peratur aber erreicht ift, fo wird man, bei verzögerter und 
möglichft langfamer Erftarrung, aus jedem weißen Roheifen 
ſtets ein graues Roheiſen erhalten. Es ift eine auffallende 
und kaum zu erflärende Erfcheinung, daß die Umänderung bed 
weißen Roheiſens in graue, um fo leichter und vollftändiger 
erfolgt, je höher der Grad der Hige war, ber zum Schmels 
zen des weißen Roheiſens angemendet ward. Umgekehrt ers 
folgt die Umänderung des grauen Roheiſens in weißes, durch 
bloßed Beſchleunigen des Erftarrend, am vollftändigften dann, 
wenn das graue Roheifen feinem höheren Hitzgrade ausgeſetzt 
wird, als‘ gerade zur Schmelzung befjelben erforderlich ift. Für 
die Praris ergiebt fi) daraus die Folgerung, daß das zu Guß⸗ 
waaren anzumwendende Roheifen, ſtets in möglichft flarfer Hitze 
umgeſchmolzen werden muß. 


Verhalten des Stahls und des Roheiſens zu den 
Säuren und zu anderen Körpern. | 
Weil das Eohlehaltige Eifen, fey ed Stahl oder Roheiſen, 

ſchon als eine Legirung von zwei Metallen betrachtet werden 


60 
muß, fo wird der Erfolg verfchieben ſeyn müffen, wenn einer 
folhen Verbindung ein brittes Metall zur Legirung bargebos 
ten wird, ober ob dies Legirungdmetall mit dem reinen, Feine 
Kohle enthaltenden Eifen, verbunden wird. So lange ſich 
das Fohlehaltige Eifen im flüffigen Zuſtande befindet, müffen 
auch Kohle und Eifen im Zuftande einer gegenfeitigen chemis 
fchen Bindung gedacht werben, und ein hinzu kommendes drit: 
tes Metall wird fich in vielen Fällen mit jener fchon beſte⸗ 
henden Legirung bed Eifend mit Kohle, nicht vereinigen, wenn 
ed ſich auch mit dem reinen Eifen chemifch verbinden würde. 
Die Legirungen des Stahls mit Metallen, müfjen ſich alfo 
ganz anders verhalten, ald die des Stabeifend mit benfelben 
Legirungsmetallen. Die erſteren werben größtentheild Gemenge 
feyn, wenn die leßteren, wenigftens in vielen Fallen, ald wirk⸗ 
liche chemifche Verbindungen betrachtet werden können. Eben 
fo muß, aus denfelben Gründen, der Erfolg verfchieden feyn, 
wenn bad Legirungsmetall dem fchon fertigen Stahl zugefekt, 
oder wenn diefer Zufag dem Gifen in dem Augenblid darges 
boten wird, wo ed fih aus feinen Oryden, felbft bei einem 
Webermaaß vorhandener Kohle, reducirt. WBerbindungen die 
im erfien Kal nur Gemenge bleiben, indem das Eohlehaltige 
Eifen von dem zugeſetzten Zegirungsmetall nicht3 aufnimmt, 
koͤnnen im legten Fall wirkliche chemiſche Verbindungen wer: 
den. Diefe Betrachtungen geben wenigftens Aufihluß über 
das Verhalten von vielen fogenannten Stahllegirungen, z. B. 
mit Silber, Chrom, Platin, Silicium, Aluminium u. f. f., bei 
denen die Legirungdmetalle eine ganz andere Wirkung auf das 
phyſikaliſche Verhalten des Stahls äußern können, als fie auf 
das reine, feine Kohle enthaltende Eifen hervorbringen. — Auf 
der anderen Seite wird fich aber auch dad Eifen, indem e3 
fi) bei den Schmelzprozeffen im Großen aus feinen Erzen 
redueirt, auch leichter mit den metalliihen Grundlagen verbin« 
den koͤnnen, welche in den Eifenerzen, und überhaupt in ber- 
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Beſchickung, gemengt oder gemiſcht vorlommen können, als 
wenn die Legirung berfelben metallifchen Grundlagen mit dem 
kohlehaltigen Eifen unmittelbar vorgenommen wird. Bei der 
gleichzeitigen Reduction wird der Antheil Eifen, welcher eine 
fih mit reducirende Bafid aufnimmt, fich nicht mit der Kohle 
verbinden, und daher können auf folche Weife Legirungen ent⸗ 
fiehen, die fih durch unmittelbare Zuſammenſchmelzen nicht 
darftellen laſſen. Man kennt bis jet (vielleicht mit Ausnahme 
des Mangan) noch Feine metallifhe Bafen, welche ähnliche 
Karburete bilden, wie das Eifen im Zuftande des Stahls und 
des Roheiſens. EB Äft daher auch nicht wahrſcheinlich, daß 
die Baſen mit dem kohlehaltigen Eiſen eine chemiſche Verbin⸗ 
dung eingehen; fondern man wird das Roheiſen in ben mehr« 
fien Fällen ald ein fehr inniges Gemenge von Kohleeifen mit 
einer Zegirung aus Eifen und ber ſich gleichzeitig vebucirenden 
Baſis anfehen müffen. Bei dem ſogenannten Legirungsſtahl 
wird aber auch mehrentheils nur ein Gemenge von Kohleeifeh 
mit dem zugefeßten Legirungsmetall erhalten, und das legtere 
bleibt von einer wirklichen chemifchen Verbindung mit dem 
Eifen ausgefchloffen, wenn es nicht ſchon in einem mit Eifen 
legirten Zuftande mit dem Stahl zufammengefchmolzen wird. 
Das Legirungsmetall wird daher auf die Feftigkeit des Stab⸗ 
eifend und des unmittelbar aus den Eizen reducirten Roheis 
fen, in einem ungleich höheren Grade nachtheilig wirken kön 
nen, als bei ber Legirung mit Stahl, oder auch mit dem 
fhon gebildeten Roheiſen. 

Die Körper welche, außer der Kohle, gewöhnlich im Rohe 
eifen angetroffen werben, find Phosphor, Silicium und Schwes 
fel. Alle diefe Beimifchungen, welche wahrfcheinlich als Phoss 
phoreifen, ald Schwefeleifen, als Siliciumeifen u. -f. f. mit dem 
Kobleeifen im Roheiſen verbunden find, verändern den Cha⸗ 
rafter bed Roheiſens eben fo wenig, ald ein Gehalt bes Roh: 
eifend an Mangan, Chrom, Arſenik u. f. f., denn bie Bil⸗ 
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dung bed grauen oder des weißen Roheiſens tft von dieſen 
Beimifhungen ganz unabhängig. Bewirkte dad Legirungde 
metall felbft, die Bildung bed weißen Roheiſens, fo würbe Dies 
ſes mehr Mangan, mehr Silicium, mehr Phosphor u. f. f. 
enthalten müflen, ald das aus benfelben Erzeu dargeftellte 
graue Roheiſen. Dies ift aber fo wenig der Fall, daß das 
graue Roheiſen mehr Mangan und mehr Silicium enthält, 
ald das weiße. Im beiden Roheifenarten wird dagegen, wenn 
fie; aus einerlei Erzen bereitet werben, diefelbe Menge Phoss 
phor gefunden. Ein Siliciumgehalt. des Roheifens von 1 Pros 
zent (eder von 2 Prozent Kiefelerde) iſt ſchon fehr bedeutend. 
Das bei Koaks erblafene Roheiſen erhält in: der Regel mehr 
Silicium, ald das bei Holzkohlen erzeugte. Der größte Silis 
ciumgehalt den ich jemald im Roheiſen gefunden habe, betrug 
3,46 Prozent. Der Phosphorgehalt iſt immer von dem zus 
fälligen. Phosphorfäuregehalt der Beſchickung abhängig. Ein 
ganz reines Rohejſen -läßt fi) durch die Reduction der Eiſen⸗ 
erze nicht erhalten, fondern es muß kuͤnſtlich aus reinem Stab» 
eifen und aus Kohle, durch anhaltendes Gementiren des erftes 
ren mit auögeglühetem Kiehnruß, bereitet werden. Dies ganz 
eine Roheiſen unterjcheidet fih) von dem gewöhnlichen, mit 
zufälligen Beimifhungen verunreinigten Roheiſen, in feinem 
Verhalten in der Schmelzhige und zu anderen Körpern, durchs 
aus nicht, fondern es bietet diefelben Erfcheinungen in ber 
Gluͤh⸗ und Schmelzhige dar, welche oben bei dem grauen und 
weißen Roheiſen angegeben worden find. 

Te mehr Kohle das Eifen enthält, deito mehr wird im 
Allgemeinen die Auflöfung deſſelben in Säuren verzögert, und 
ein befto höherer Grad der Zemperatur ift zur völligen Aufs 
Löfung erforderlih, Stabeifen und graues Roheiſen loͤſen fich 
am fchnelften, und die weißen Roheifenarten am langfamften auf. 

Sehr verbünnte Schwefelfäure und verbünnte Salzfäure 
Löfen das Stabeifen langfam, mit Hinterlaffung eines ſchwar⸗ 
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zen, graphitartigen Ruͤckſtandes auf, der aber no dem Mas 
gnet folgfam ift, und beim Verbrennen rothes Eifenoryd zu 
ruͤck läßt. Bleibt diefe graphitifche Subftanz länger in ben 
verbünnten Säuren liegen, fo ändert fie fi in eine fchwarzs 
braune, nicht mehr magnetifche Kohle um, die durch Salpe⸗ 
terfäure leicht in ein braunrothes Pulver verwandelt wird, wels 
ches fich, ohne einen Rüdftand zu hinterlaffen, noch vor dem 
Gluͤhen verbrennen läßt. — Wird- concentrirte Salpeterfäure 
zur Auflöfung des Stabeifend angewendet, fo erfolgt biefelbe 
obne allen Rüdftand. Auch ftarfe Schwefelfäure hinterläßt 
nur Spuren von einer fehwarzbraunen, fohleartigen, leicht ents 
zindbaren Subftanz. Bei der Anwendung von Salpeterfäure 
bleibt hingegen, wenn die Säure fehr verduͤnnt war, in ber 
gewöhnlichen Temperatur eine rothbraun gefärbte Kohle zus 
ruͤck, welche ſich durch Erhisen der Fluͤſſigkeit fchnel, und faft 
immer volftändig auflößt, und die Auflöfung braun färbt. 
Deshalb wird das Roheiſen auch in nicht fehr verbünnter Sal 
peterfäure, oder in Königswafler, wenn zugleich Siedhitze ans 
gewendet wird, ohne allen Rüdftand aufgelößt. 

Der weiche, nicht gehärtete Stahl verhält fih in 
verbünnter Schwefelläure und Salzfaure eben fo wie Stabei⸗ 
fen, nur bleibt in bedeutend größerer Menge bie graphitiiche 
Subftanz zurüd, und bie Auflöfung erfolgt ungleich langfas 
mer. Goncentrirte Salzfäure giebt gar feinen Rüditand. 
Starke Schwefelfäure löfet den Stahl ziemlich fehnell auf, und 
es fallen dabei glänzende Blättchen ab, welche fi bald in 
ſchwarzbraune Kohle umaͤndern. Wird die Flüffigkeit ſchnell 
von dem noch nicht aufgelößten Stahl abgegofien, ehe bie 
ſchwarzen glänzenden Blättchen gänzlich in Kohle umgeändert 
find, und wird die ſchon entftandene Kohle durch Aetzkali weg» 
genommen, worin fie fich mit fchwarzbrauner Farbe auflößt, 
fo Lafien fich jene Blättchen ziemlich rein barftellen. Sie be 
halten ihe metallifches Anfehen unter Waffer, verlieren es aber 
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bald bei der Einwirkung der Luft. Sie find magnetifch, bin 
terlaffen beim Verbrennen rothes Eifenoryd, und erleiden durch 
Säuren dieſelben Veränderungen, wie die graphitifche Sub⸗ 
flanz aus dem Stabeifen. — In concentrirter Salpeterfäure 
loͤßt fich der nicht gehärtete Stahl fehr ſchnell und unter hef—⸗ 
tiger Entwidelung von Salpetergad auf. Die Auflöfung ‚färbt 
ſich ſtark braunroth, indem fich die.glänzenden ſchwarzen Blaͤtt⸗ 
hen in röthlichbraune Kohle umändern, die zum großen Theil 
von ber Säure aufgelößt werden. Aus der Auflöfung bed 
weichen Stahld in concentrirter Salpeterfäure, läßt ſich die 
graphitiſche Subſtanz in größerer Quantität ald bei der Ans 
wendung von ſtarker Schwefelfäure barftelen. 100 Theile das 
von binterlaffen beim Glühen 82 bis 94 Theile Eifenoryd. — 
Berbünnte Salpeterfäure bewirkt eine langfamere Aufldfung 
des weichen Stahls, ohne Abjonderung von glänzenden Blaͤtt⸗ 
hen, indem bloß eine vöthlichbraune, nicht magnetifche Kohle 
zurüd bleibt, die noch vor dem Glühen verbrennt. — Der 
fangfam erfaltete Gußftahl verhält fi eben fo, nur daß 
die Auflöfung fehr viel langfamer erfolgt, und daß bie gläne 
zenden Blättchen, bei der Anwendung von Salpeterfäure, faft 
in dem Augenblid wie fie abfallen, fhon in röthlihbraune 
Koble verwandelt werden. Hat der Gußſtahl duch Schmies 
den ein bichteres Gefüge befommen, fo laffen ſich die graphie 
tifchen Blättchen durch Salpeterfäure gar nicht mehr darſtel⸗ 
len, weil die Umänderung in röthlichbraune Kohle ſchon vor 
der Abtrennung von ber Stahlmaffe erfolgt. Die Flüffigkeit 
wird trübe, faft undurchfihtig, und befommt eine dunkelrothe 
Farbe. Auf dem Boden des Aufldjungsgefäßes fest fich ein 
braunrothed Pulver ab, welches an Menge zunimmt, fo wie 
fich die Flüffigkeit durch Ruhe Härt. Eine große Menge Kohle 
wird aber aufgelößt, und ertheilt der Fluͤſſigkeit eine gelblich 
rothe Farbe. Der rothe Rüdftand iſt fehr leicht entzundlich, 
loͤßt fi in Alkalien mit dunkler Farbe auf, und färbt das 
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ter Salzfäure lößt fi der gehämmerte Gußſtahl zu langſam 
auf, als daß ſich die graphitartigen Blaͤttchen ohne ſtarke Bei⸗ 
mengung von ſchwarzbrauner Kohle erhalten ließen. — Aller 
nicht gehaͤrteter Stahl verhaͤlt ſich gegen die Saͤuren auf aͤhn⸗ 
liche Weiſe. Bei einem großen Kohlegehalt des Stahls wird 
aber feine Auftöslichkeit in Säuren vermindert, und daher lafs 
fen fich die graphitartigen Blättchen um fo weniger für fich 
darftellen, je mehr Kohle der Stahl aufgenommen hat. 
Der gehärtete Stahl, wenigftend derjenige welcher den 
vollen Grad der Härte erhalten hat, Lößt fich in verduͤnnten 
Säuren ungemein ſchwer und langfam auf. In verbünnter 
Salzfäure bedeckt er fich nach einigen Tagen mit einem ſchwar⸗ 
zen Staube, und die Auflöfung fchreitet hoͤchſt langſam vor. 
Wird der ſchwarze Staub mit Sorgfalt weggenommen, und 
von den anhängenden, unaufgelößt gebliebenen Eifentheilen, 
durch längeres Liegen in verbünnter Salzfäure befreit, fo vers 
halt er fich wie ſchwarzbraune Kohle, die fi durch Salpeters 
fäure in ein braunrothed Pulver umändert. In ſtarker Salz 
fäure erfolgt die Auflöfung beim Digeriren oder Sieden ganz 
volftändig, ohne daß etwas Kohle zuruͤckbleibt. — Starke 
Schwefelſaͤure hinterläßt noch immer einen NRüdftand vor 
Kohle, und die verbünnte Schwefelfäure, obgleich fie den ges 
härteten Stahl etwas fchneller angreift, bringt dieſelben Er⸗ 
fheinungen hervor, wie bie verbünnte Salzfäure. — Auch bie 
verbünnte Salpeterfäure wirkt fehr langfam. Bei der Anwens 
dung einer Salpeterfäure von 1,3 fpecififhem Gewicht färbt 
fi die Flüffigkeit in der gewöhnlichen Temperatur, unter fpars 
famer Entwidelung von Salpetergad, nah und nad) braun⸗ 
roth, bleibt aber immer Mar und helle. Vom Stahl loͤſen ſich 
nach und nach ſchwarze Floden mit Metallglanz ab, welche 
nicht magnetifch find, aber von Aetzkali mit dunkelſchwarzer 
Farbe aufgelößt- werben, und ohne nn bon Eifenoryb 
arſten Metallurgie IV: ZH, 
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leicht verbrennen. Bei längerer Einwirkung der Säure ver 
wandeln fich die ſchwarzen metallifchen Floden in bräunlich 
rothed Pulver. Alle diefe Erfcheinungen treten fchneller und 
mit ſtarker Schaumbildung ein, wenn die Wirkung der Säure 
durch Siedhitze unterftügt wird. Dies, von der Umwandlung 
ber ſchwarzen metallifchen Subftanz in das röthlichbraune Puls 
ver herrührende Aufſchaͤumen, ift fo ſtark, daß die Fluͤſſigkeit 
in einer heftig kochenden Bewegung zu feyn fcheint. Ein Theil 
des vöthlichbraunen Pulverd wird von der Säure aufgenom⸗ 
men, ein anderer Theil bleibt unaufgelößt zuruͤck, und ver- 
brennt mit Verpuffen, ohne Rüdftand von Eifenoryd. 

Das weiße Roheifen Lößt ſich unter denfelben Erſchei⸗ 
nungen wie ber gehärtete Stahl in Säuren auf, nur find bie 
Erfcheinungen noch auffallender. Verduͤnnte Salzfäure und 
verbünnte Schwefelfäure wirken faft gar nicht mehr auf dieſes 
Eifen, und erft nach Verlauf von mehreren Wochen, findet 
fi das weiße Roheifen mit einem ſchwarzen Staube bededt. 
Starte Salzläure, von der Siedhitze unterſtuͤtzt, bewirkt eine 
vollftändige Auflöfung, ohne alle Ruͤckſtand. Schwefelfäure 
binterläßt, unter denfelben Umftänden, etwas Kohle von ſchwar⸗ 
zer Zarbe und metalliihen Anfehen. — Salpeterfäure fcheibet 
in der gewöhnlichen Temperatur fchwarze Flocken ab, welche 
durch langes Liegen in der Säure braunroth gefärbt werden. 
In der Siedhitze tritt ein heftiged Auffchäumen ein, begleitet 
von ben bei dem gehärteten Stahl angeführten Erfcheinungen. 
Mit Koͤnigswaſſer verhält fich dad Roheiſen eben fo wie mit 
Salpeterfäure. 

Das durch lange anyaltendes Glühen grau — 
färbte und weich gewordene weiße Roheifen verhält 
fi, beim Aufloͤſen in Saͤuren, eben ſo wie der durch Haͤm⸗ 
mern zu einem dichteren Gefuͤge gebrachte, nicht gehaͤrtete Guß⸗ 
ſtahl. Das Abloͤſen der ſchwarzen und glaͤnzenden Blaͤtt⸗ 
chen von graphitartigem Anſehen, iſt kaum noch — 
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weil fie ſogleich in die vöthlichbraune Subſtanz umgeändert 
werden. 

Dad graue Roheifen wird von verbünnter Salz: und 
Schwefelfäure nur Außerft langfam angegriffen, und hinterläßt, 
nad Verlauf von mehreren Monaten, einen Rüdftand, wel⸗ 
cher die Kohle in einem fehr verfchiedenen Zuſtande enthält. 
Ein Theil befteht aus Blättchen oder Schuppen, mit vollkom⸗ 
men metallifhem Glanz und Anfehen, welche in Säuren und 
Alkalien unauflöslich find, vom Magnet nicht gezogen, und 
nur langfam in der Glühhige verzehrt werden, wenn die Luft 
freien Zutritt hat, ohne einen Rüdftand zu hinterlaffen. Diefe 
Blättchen find alfo Graphit, oder vielmehr Kohlemetall. 
Ein anderer Theil hat zwar auch graphitifches Anfehen, ift 
aber dem Magnet folgfam, und verhält ſich genau fo wie bie 
Ruͤckſtaͤnde, welche der weiche Stahl mit Säuren giebt. Noch 
ein anderer Theil endlich hat eine fchwarzbraune Farbe, ift 
nicht magnetifch, färbt die Kalilauge ſchwarz, und verbrennt 
fhon, ehe der Ziegel glühend wird. Won diefen drei Koͤrpern 
fehlt der Graphit niemals, dagegen läßt ſich gewöhnlich nur 
die eine oder die andere von ben beiden letzteren Subflanzen 
in ben Rüdftänden auffinden. — Goncentrirte Salzfäure bes 
wirkt eine fchnellere Auflöfung, welche durch Beihälfe von 
Wärme noc mehr befördert wird. Das ſich entwidelnde Waf- 
ferftoffgad reißt dabei mechanifh” Graphit mit fich fort. Der 
Ruͤckſtand enthält die Kohle in feinem anderen Zuftande als 
in dem bed Graphit, aber niemald fann das graue Roheifen 
ohne dieſen Ruͤckſtand in Salzfäure aufgelößt werden. — 
Starte Schwefelfäure, unter denfelben Umfländen zur Aufld: 
"fung angewendet, läßt, außer dem Graphit, auch noch ſchwarze, 
leicht verbrennliche, und dem Magnet nicht folgfame Kohle 
zurüd. — Salpeterfäure von 1,3 fpecifiihem Gewicht, wirkt, 
in der gewöhnlichen Zemperatur, nicht ſtark auf das graue 
Roheifen. Es bieten fich dabei Erfcheinungen dar, die bald 
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mit benen übereinzuftimmen fcheinen, welche der weiche Stahl 
giebt, bald mit denen, welche ſich beim Auflöfen bes harten 
Stahl zeigen. Jene treten ein, ‚bei ben am dunkelſten gefärb» 
ten, und bei den weichften und gefchmeidigften Arten des 
grauen Roheiſens; diefe bei ben Lichteren und härteren, wenis 
ger gefchmeidigen Arten, befonderd aber bei dem halbirten 
Roheifen. — Die Einwirkung ber Säure findet fcheinbar 
nicht ununterbrochen flatt, fondern die Auflöfung fcheint von 
Zeit zu Zeit ganz aufzuhören, flelt fi) dann aber, bei der 
Ablöfung eines Graphitblättchens, mit fehr großer Heftigfeit 
wieder ein. Eben biefe Erfcheinung zeigt fih auch in einer, 
bis zum Siedepunkt erhöheten Temperatur, und jebeömal ift 
das heftige Fortfchreiten der Auflöfung, welches indeg nur meh: 
sere Sekunden fortdauert, mit der Abtrennung eined Graphit- 
blaͤttchens verbunden, fo daß ber Graphit ganz deutlich als 
ein mechaniſches Hinderniß wirkt, indem er dad Eifen gegen 
die Einwirkung der Säure fchüst. Die Färbung der Säure 
beweift aber, daß ein Theil von dem Kohlegehalt des Eifens 
-mit aufgelößt worden ifl. Der Rüditand befteht faft niemals 
aus reinem Graphit, fondern aus Graphit mit mehr ober we⸗ 
niger zu einem braunen Pulver veränderter Kohle. — Das 
Königswaffer weicht in feinem Verhalten zum grauen Rohei⸗ 
fen von dem der Salpeterfäure nicht ab, 

Die kohligen Subflanzen, welche bei ber Auftöfung des 
Kohle haltenden Eiſens in Saͤuren, als Produkte des Aufloͤ⸗ 
ſungs⸗Prozeſſes erhalten werden, ſind alſo von ſehr verſchiede⸗ 
ner Art. Sie richten ſich ganz nach der Beſchaffenheit des 
Eiſens. Reines Kohlenmetall (Graphit) wird nur aus dem 
grauen Roheifen ausgeſchieden. Die Erfcheinungen, mit wels 
hen die Abtrennung ded Graphit vom Eifen verbunden find, . 
laffen nicht daran zweifeln, daß bad Kohlenmetall gar nicht 
hemifch mit dem Eifen verbunden war, fonbern daß ed fich 
im ungebundenen Zuflande in dem Roheiſen befand. Aber 
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die graphitartige Muffe, welche ſich aus dem nicht gehärteten 
Stahl, aud dem nicht abgelöfchten Stabeifen, aus den weichen: 
Abarten bed grauen Roheiſens, fo wie aus bem, durch anhal« 
tendes Gluͤhen grau und mweic gewordenen weißen Roheifen 
abfcheidet, und welche durch die Einwirtung der Säuren fo 
feicht zerfegt wird, daß fie für fich nicht darftellbar wird, ift 
nicht reines Kohlenmetall, auch nicht: orydirte oder fonft vers 
änderte Kohle, wie der fchwarzbraune Rüdftand, den der ge 
haͤrtete Stahl und dad weiße Roheifen mit Salzs und Schwer 
fetfäure hinterlaffen, auch nicht übereinflimmend. mit ber noch 
ſtaͤrker veränderten Kohle, nämlich mit dem wöthlichbraunen 
Pulver, in welches die erydirte (2) Kohle durch Salpeterfänre 
umgeändert wird; ſondern fie ift eine wirkliche Verbindung 
des Eifend mit Kohle, deren Zufammenfehung ſchwer zu: be» 
fianmen if. Sie mag vorläufig Polykarburet des Ei: 
ſens genannt werden, bi. ihre Zufammenfegung einmal auss 
gemittelt feyn wird. Das Polykarburet hinterläßt 82 bis 94 
Progent-Eifenoryd beim Verbrennen, Ein Sehöfarburet, naͤm⸗ 
lich eine Verbindung von 60 Eiſen mit 40 Kohle (1 Mis 
ſchungsgewicht Eifen mit 6 Miſchungsgewichten Kohle) würde 
beim Verbrennen 86,5 Eifeneryb hinterlaffen müffen. Weil 
dad Polykarburet bis jetzt noch nicht rein hat dargeftellt wer 
den Bönnen, fo muß ed noch unentichieben — ob dieſe 
Zuſammenſetzung die richtige iſt. 

Es beſtaͤtigt ſich alſo durch die Erſcheinungen beim Auf⸗ 
loͤſen in Säuren, die große Uebereinſtimmung des Verbindungs⸗ 
zuſtandes der Kohle mit dem Eiſen in dem gehaͤrteten Stahl 
und in dem weißen Roheiſen, fo wie in dem, durch anhalten: 
des Glühen weich und grau: gewordenen weißen Roheifen, und 
in dem nicht gehärteten Stahl. Das graue Roheifen verhält 
fi) bald wie nicht gehärteter, bald wie gehärteter Stahl, wel: 
chem noch ungebundenes Kohlemetall beigemengt if. Das 
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‚ halbirte Roheiſen fteht zwifchen bem weißen und dem grauen 
Roheifen in der Mitte 

Bei der Einwirfung der Saure auf dad kohlehaltige Ei⸗ 
fen, nimmt nur der Graphit an ben Veränderungen, welche 
dad Eifen und bie damit verbundene Kohle erleiden, nicht, oder 
Doch nicht weiter Theil, ald daß er auf mechanifche Weife Die 
Wirkung. ſchwaͤcht. Aber die mit dem Eifen chemifch verbuns 
bene Kohle, muß, bei der Einwirfung der Säuren, allen ben 
Veränderungen unterliegen, welche das Eifen felbft erleidet. 
Bei den Säuren welche ſich durch Wafferzeriegung wirkfam 
‚ zeigen, vereinigt fich der Waflerftoff mit der Kohle. Sie wird 
daher entweder gasförmig in Verbindung mit Waſſerſtoff ver: 
flüchtigt, oder fie nimmt außer dem Waſſerſtoff auch noch 
Sauerftoff auf, und bildet eine Ölartige Flüffigkeit; oder fie 
bleibt als eine ſchwarze, leicht brennbare (orydirte? oder hydro⸗ 
genhaltende?) Subftanz, unaufgelößt zurüd. Bei den Säu: 
en hingegen, die dadurch auf das Eifen wirken, daß fie felbft 
ben Sauerftoff an baffelbe abtreten, muß die Kohle ebenfalls 
mit orydirt werden, fo baß fie entweder als fohlenfaures (2?) 
Gas entweicht, oder daß fie in einem befonderen orydirten 
Buftande von ber Säure mit aufgelößt wird, oder daß fie als 
ftärfer orydirte Kohle, nämlich als ein röthlichbraunes, leicht 
entzündliche Pulver, zurücbleibt. Diefer Erfolg wird immer 
eintreten, wenn bie Kohle mit der ganzen Maffe des Eifens 
zu einer homogenen Verbindung vereinigt iſt. Enthielte das 
Kohleeifen aber eine, in beflimmten Verhältniffen zufammen: 
geſetzte Verbindung von Kohle und Eifen, welche man ſich in 
einem innigen Gemenge mit ber übrigen Maſſe des Eifens 
denken kann, und widerftände diefe Verbindung der Einmirs 
fung der Säuren; fo würde ein folches Karburet bei der Aufe 
löfung des Kohleeifend ganz in ähnlicher Art zurüd bleiben, 
wie der Graphit bei der Auflöfung des grauen Roheiſens. Ein 
ſolches Karburet ift nun zwar wirklih in ben oben angeführ: 
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ten Eifenarten — aber es wird von den Säuren fo 
ſchnell zerftört, daß es nur in einem nicht mehr volllommenen 
Zuftande erhalten werben kann. — Um biefer Weränderung, 
welche bie Kohle und bie Karburete in dem Eohlehaltenden Eis 
fen durch die Einwirkung ber Säuren erleiden, zu entgehen, 
bat man verfucht, die Eifenarten auf andere Weife zu zerle⸗ 
gen, und bat fi dazu befonders des Hornſilbers bedient. 
Aber au fogar in Waſſer, welches Salze mit alkalifcher und 
erdiger Bafis aufgelößt enthält, wird das Eifen, nach Verlauf 
von Jahren zerftört, welcher Zerftörung auch dad den Säuren 
fo fehr widerfiehende Roheifen nicht entgeht. Man hat Gußr 
eifen, welches eine lange Reihe von Jahren hindurch in ber 
Tiefe des Meered verſenkt war, in einem ganz zerftörten Zus 
Rande wieder angetroffen. Die Wirkung der Salze erftredte 
ſich jeboch nur darauf, einen Theil des Eifend aufzulöfen, wäh: 
rend ein anderer Theil Eifen in Verbindung mit der Kohle 
zurüd blieb. War das Eifen graues Roheifen, fo bleibt mit 
dem Kobleeifen auch Grahhit zurüd. Das Eifen erleidet da» 
bei faft diefelben Veränderungen, ald wenn ed mit flark vers 
bünnten Säuren lange Zeit ftehen bleibt. Wahrfcheinlich wers 
ben bie falz» und fchwefelfauren Salze im Meerwaſſer durch 
das Eifen zerfest. Das zurücdbleibende Kohleeifen (nicht der 
Graphit) befigt die merkwürdige Eigenfchaft, fi beim Trok⸗ 
kenwerden an ber Luft, mwabrfcheinlih durch Waflerzeriegung, 
ſtark zu erhigen, und fogar glühend zu werben, wie es aud) 
bei dem Ruͤckſtand der Fall ift, welchen dad mit ſchwachen 
Säuren längere Zeit behandelte Roheifen hinterläßt. Auch in 
reinem Waſſer kann das Roheiſen, durch die Ränge der Zeit, 
in eine graphitiiche Mafle verwandelt werden. Dann iſt es 
die Koblenfäure, welche aus der Luft an dad Waffer tritt, und 
das Eiſen oxydirt. Diefe Umänderung erfolgt hoͤchſt langſam, 
und ift, wegen des fich zugleich mit abfeßenden Eifenroftes, 
nicht von den auffallenden Erfcheinungen begleitet, welche das 
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RN Meerwaſſer oder durch ſchwache Saͤuren geiler Kohlen 
eiſen barbietet. 

Die allmälige Berftörung ded Stahld und bed Rohei⸗ 
fens im Meerwafler u. f. f. gewährt alfo auch nicht das Mits 
tel, um zu einem volllommenen Aufihluß über bie Verbins 
bungszuftände ber Kohle mit dem Gifen zu gelangen. Auch 
bei der Zerfegung des Hornfilberd durch die verfchiebenen Ei» 
fenarten, erleidet bie Kohle fchon eine Veränderung. Die weis 
hen Eifenarten binterlaffen fchwarzbraune, unmagnetifche Kohle, 
und eine graphitiiche Maffe, ganz derjenigen ähnlich, die durch 
Behandlung mit Säuren erhalten wird. Nach kurzer Zeit 
verwandelt fi aber auch diefe graphitifche Maſſe durch dad 
Hornfilber in eine fhwarzbraune Kohle, fo daß man auch 
durch‘ dad Hormnfilber das Polykarburet nicht rein, und ohne 
eine bereits erlittene Zerfegung darſtellen kann. Zwar läßt es 
fih durch Hornfilber in größerer Menge, und vielleicht in grös 
ßerer Reinheit ald durch Auflöfen in Säuren erhalten; allein 
ed fehlt an einem ficheren Merkmal, woraus fich beurtheilen 
ließe, ob die Zerlegung weit genug, ober fehon zu weit vorges _ 
fehritten if. Das graue Roheifen läßt, außer dem Karburet, 
oder einer graphitifchen Maffe, auch noch das ungebundene 
Kohlenmetall im Zuftande bed Graphited zurüd, Die harten 
Eifenarten geben bloß fchwarzbraune Kohle, wenn die Zerfet: 
zung vollftändig erfolgt ifl. Aber der Prozeß fchreitet bei ben 
harten Eifenarten „ungemein langfam fort, indem fich eine Koh⸗ 
Ienrinde bildet, welche den noch unzerfeßten Eiſenkern umgiebt. 
Deshalb ſowohl, ald au um die Menge der chemifch gebuns 
benen Kohle in dem zu zerfegenden Roheifen möglichft zu ver: 
mindern, und die aus den Veränderungen, welche die gebuns 
bene Kohle erleidet, entfpringenden Irrthuͤmer bei der quanti: 
tativen Beſtimmung bed Kohlegehalts, fo viel ald möglich zu 
befeitigen; ift es vorzuziehen, das harte Roheifen, — welches 
nur gebundene Kohle enthält, — durch Schmelzen in verfchlofe 
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fenen Thontiegeln, und durch hoͤchſt langſames Erkalten, in 
weiches, graued Roheifen zu verwandeln, und dieſes Dann durch 
Hornſilber zu zerfegen. Bei dem gehärteten Stahl läßt ſich 
dies Mittel zwar auch anwenden, allein mit einem weniger 
günftigen Erfolge, weil die chemifch gebundene Kohle nur in 
Polykarburet verwandelt wird, indem fich Fein Kohlenmetall 
als Graphit ausſcheidet. 

Alle Erſcheinungen, welche die verſchiedenen Eiſenarten 
beim Gluͤhen, Schmelzen und Erſtarren unter verſchiedenen 
Umſtaͤnden zeigen, fo wie das phyſikaliſche und chemiſche Ver⸗ 
halten derſelben, machen es im hoͤchſten Grade wahrſcheinlich, 
daß der Zuſtand, in welchem ſich die Kohle im kohlehaltigen 
Eifen befindet, ein dreifacher iſt, indem fie theils im nungebun⸗ 
denen Zuſtande, als Kohlenmetall (Graphit), vom Eifen auf: 
genommen wird, theils mit der ganzen Maſſe des Eiſens ver⸗ 
bunden, theils endlich mit einer gewiſſen Quantitaͤt Eiſen zu 
einer beſtimmten chemiſchen Verbindung (zu einem Polykarbu⸗ 
ret) vereinigt iſt, und von einer anderen uͤberwiegenden Quan⸗ 
titaͤt Eiſen, welche an jener Verbindung keinen unmittelbaren 
Antheil nimmt, aufgeloͤßt gehalten wird. Von der Menge 
der Kohle iſt der Grad der Weichheit des Eiſens niemals ab⸗ 
haͤngig, ſondern dieſe wird bloß durch das Ausſcheiden, oder 
durch das beſtimmtere Hervortreten der Kohle bedingt, ſey es 
als freie, ungebundene Kohle, oder als Polykarburet. Bei 
den Unterſuchungen, ob allen dieſen Verbindungen beſtimmte 
Miſchungsgewichte zum Grunde liegen, oder ob ſie nach ganz 
unbeſtimmten Verhaͤltniſſen ſtatt finden, iſt natuͤrlich bei dem 
weißen Roheiſen der Anfang zu machen, weil die Karburete, 
welche die weichen Eiſenarten enthalten, uͤber deren wahrſchein⸗ 
liche Zuſammenſetzung ſchon oben geredet iſt, nur abgeleitete 
Verbindungen ſind, deren Quantitaͤt von der Menge der Kohle 
uͤberhaupt abhaͤngig ſeyn muß, welche das Eiſen aufgenom⸗ 
men haben kann. 
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Weil noch niemals weißes Moheifen angetroffen worden 
ift, welches über 5,3 Prozent Kohle enthält, und weil bies 
weiße Roheiſen an. Gewicht nicht zunimmt, wenn es lange 
Zeit im Kohlentiegel unter einer Dede von Kiehnruß in Fluß 
erhalten wird; fo muß daraus gefchloffen werden, daß das mit 
einer Umgebung von Kohle gefchmolzene Eifen, nicht mehr als 
hoͤchſtens 5,3 Prozent Kohle aufzunehmen vermag. Dies ift 
etwa ber Koblegehalt, welcher in bem volllommenften und 
veinften weißen Roheiſen mit den audgezeichnetften Spiegelfläs 
hen angetroffen wird. Died Roheiſen koͤnnte man neutrales 
nennen, weil 2 Mifhungdgewichte Eifen und 1 Mifchungdges 
wicht Kohle dafjelbe zufammenfegen, und ein wahres Subfars 
buret bilden. WBerfucht man es, ben Kohlegehalt ber anderen 
weißen Roheifenarten mit einem geringeren Koblegehalt, auf 
ein beftimmtes Mifchungsverhältnig zum Eifen zurüd zu fuͤh⸗ 
sen, fo würde man jedes mögliche, folglich ganz, unmwahrfcheins 
liche Verhaͤltniſſe, erhalten. Die Gleichartigkeit der Maffe läßt 
es aber kaum bezweifeln, daß das Eifen und bie Kohle fich 
in jedem weißen und harten Eifen in dem Zuftande ber ges 
genfeitigen chemifchen Bindung befinden, ohne daß ein Theil 
Eifen von diefer Verbindung audgefchloffen wäre. Es fcheint 
baraud zu folgen, daß fich Kohle und Eifen, bis zu einem 
gewiffen Marimo des Koblegehaltes, in allen Werhältniffen 
mit einander verbinden können, und daß biefe Verbindung uns 
ter gewiffen Umftänden auch nicht aufgehoben wird. 

Obgleich in dem weißen Roheiſen mit volllommenen 
Spiegelflächen, faft immer 5,25 Prozent (chemiſch gebundene) 
Kohle gefunden werden; fo ift die Abnahme eines blättrigen 
(Gefüge, bei einem bis zu 4,25 Prozent verminderten Kobles 
gehalt, doch noch nicht fehr merklich. Schreitet aber die Ver⸗ 
minbderung bed Kohlegehaltes noch weiter fort, fo geht ber 
Bruch aus dem blättrigen, flrahligen und dichten, in einen 
törnigen über. Die weiße Farbe nimmt in bemfelben Ber: 
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haͤltniß ab, ald das Pörnige Gefüge mehr hervortritt, und 
macht einer grauen Platz, die mit der fortgehenden Vermin⸗ 
derung bed Kohlegehaltes demnächft wieder Lichter wird, je 
nachdem fich das Eifen, durch die unendlich vielen, kaum bes 
merkbaren Uebergänge, mehr dem ftahlartigen Roheifen, ober 
bem roheifenartigen Stahl, dem eifenartigen Stahl oder dem 
ftahlartigen Eifen nähert. Die fogenannten Iudigen Floſſen 
enthalten noch 35 Prozent Kohle, und verhalten fich fchon wie 
ein fehr harter (nicht gehärteter) Stahl. Wielleicht wird man 
eine fünftliche Gränze zwifchen Roheifen und Stahl ziehen koͤn⸗ 
nen, wenn man feftfest, alled Kohle haltende Eifen, welches 
dur Schmelzen in verfchloffenen Zhontiegeln und durch fehr 
langfames Erftarren, Graphit ausfcheidet (oder fich in graues 
- Roheifen verwandelt), Roheifen zu nennen; die Benennung 
Stahl hingegen für dasjenige Eifen beizubehalten, welches bei 
einer ähnlichen Behandlung nur ein weiches Eifen giebt, in 
welchem die Sfolirung der Kohle nur bis zur Bildung eines 
Polykarburetes fortgefchritten if. Dann würde fich aber wahrs 
fcheinlich zeigen, daß mancher Gußftahl noch Roheifen genannt 
werden koͤnnte, denn fein Kohlegehalt beträgt 2,8 bis 3 Pros 
zent, bei den härteften Arten vielleicht nocdy mehr, und dann 
muß er, bei höchft langſamen Erftarren, unbezweifelt noch 
Graphit ausfcheiden. Bei dem fogenannten Rohftahl variirt 
der Kohlegehalt zwifchen 2,3 und 1,25 Prozent. Gementftahl, 
den ich unterfuchte, hielt nur 1,75 Prozent Kohle, auch wohl 
nur 1,3 Prozent; allein er gehörte zu den weicheren Stahlars 
tem. Bei dem weichften, eifenartigen Stahl, fcheint ber Kohle 
gehalt nicht unter 0,9 Prozent herabzuſinken. Eifen von noch 
geringerem Kohlegehalt, würde mit gleichem Recht hartes Stabs 
eifen ald weicher Stahl zu nennen feyn, denn es giebt Stab 
eifen, welches 0,5 Prozent Kohle enthält, ein Koblegehalt der 
faft allem harten, feften und vorzüglich guten Stabeifen zu« 
fommt. Gelbft das weichfte Stabeifen enthält noch 0,2 Pru: 
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zent Kohle. Nur das verbrannte Eifen iſt ganz frei won 
Kohle. | 

Schwieriger ift es, fich eine richtige Borftelung davon zu 
machen, wie bad Polykarburet in dem geglüheten weißen Roh» 
eifen und in dem durch Slühen weich gemachten Stahl, mit 
der Mafle des Eifend, welche an diefer Berbindung keinen 
Antheil nimmt, vereinigt feyn möge. Die Erfpeinungen beim 
Auflöfen diefer Eifenarten in Säuren, machen e3 nicht wahr: 
ſcheinlich, daß ale vorhandene Kohle zur Bildung dieſer Kar⸗ 
burete verwendet wird, indem noch immer ein Theil Kohle 
mit dem Eifen verbunden bleibt, jedoch in einem folchen Ber: 
haͤltniß, daß die Geichmeidigkeit des Eifens nicht darunter lei⸗ 
det; alfo etwa in dem Verhaͤltniß, wie es fich in dem feften 
und harten Stabeifen finde. Man wirb fich alfo alles kohle⸗ 
haltige weiche Eifen, welches nicht graues Roheiſen it, als 
ein inniges Gemenge von Eifen, welches noch einen geringen 
Antheil Kohle zurüd behalten bat, mit jenem Polyfarburet 
vorftellen müflen, deſſen Zufammenfegung bis jegt noch nicht 
befonnt iſt. Gemifche aus Kupfer und Zinn zeigen ein ganz 
ähnliches Verhalten, und wahrfcheinli wird man in ber Folge 
mehrere Beifpiele antreffen, wenn die Natur der metallischen 
Legirungen erſt genauer unterſucht feyn wird. 

Ein beſtimmtes Mifchungsverhältnig des Eifend mit der 
Kohle im grauen Roheiſen, läßt fi) noch weniger erwarten, 
weil ed in dem weißen Roheiſen, aus welchem das graue ent« 
ftanden ift, nicht angetroffen wird, und weil bei diefer Umäns« 
derung, nach Werfchiedenheit der Umftände, bald mehr bald 
weniger Kohlenmetall auögefchieden werden kann. Wichtiger 
ift ed, den Zuſtand der Verbindung des Eifensd mit Kohle zu 
kennen, in welchem fich die mit dem Graphit gemengte Maſſe 
des Eiſens, aus welcher dad graue Roheiſen beſteht, eigentlich 
befindet. Einige graue Roheiſenarten ſcheinen wirklich noch 
etwas Polykarburet zu enthalten; bei mehreren duͤrfte indeß 
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die Kohle, welches ſich als reines Metal nicht ausgefchieben 
hat, mit der ganzen Maffe des Eifend verbunden feyn, Diefe 
Verhältniffe find indeg fo ſchwierig zu ermitteln, daß «3 ge⸗ 
nügt, zu wiſſen, wieviel Kohle fih im ungebundenen, und 
wieviel fich im gebundenen Zuſtande in dem grauen Roheiſen 
befindet. Es mögen bier die Analyfen von fünf Arten von 
grauem Roheiſen folgen, welche mit aller Sorgfalt angeftellt 
find, um den Kohlegehalt zu beflimmen: 


befinden fid: 


In 100 Theilen grawem Roheifen j 







ungebuns | Summe 
dene des Kohle 
Kohle | gehalts 


ebunbene 
Kohle 
















Bon der Sayner Hütte bei Kos 
blenz, bei Holzkohlen aus Brauns 
eifenftein erblofen » » » » 

Bon der Wibberfteiner Hütte im 
Siegenſchen, bei Holzlohlen aus 
Braumeifenftein, mit einem Zur 
fag von Spatheifenftein, erblafen 

Bon ber Malapaner Hütte in Ober 
ſchleſien, aus Sphärofiderit bei 
Holzkohlen erblafen . » » 

Bon der Königshätte in Ober: 
ſchleſien, aus odrigem Braunei⸗ 
fenftein bei Koaks erblafen . 

Gbenfolls daher, aber von einem 

weniger higigen Gange des Dfens 


o89 | 371 | 46 









058 | 257 | 31 






Diefe Unterfuhungen zeigen, daß bad völlig graue Rohe 
eifen nur wenig gebundene Kohle enthält, weshalb es auch 
durch das plögliche Ablöfchen nach dem Glühen nicht ben Grad 
der Härte erlangt, den der weichere Stahl bei diefer Behand⸗ 
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fung erhalten würde. Sie zeigen ferner, daß der Kohlegehalt 
des grauen Roheiſens geringer ift, ald der des weißen Rohei⸗ 
fend mit Spiegelflächen, und daß der Kohlegehalt fich vermin⸗ 
bert, je größer die Hitze ift, bei der ed im Hohenofen darge 
ftellt wird. Das graue Roheifen würde, wegen des geringen 
Gehalte an gebundener Kohle, eine große Gefchmeidigkeit und 
Dehnbarkeit zeigen müffen, und dies wiürbe auch ohne Zwei⸗ 
fel der Fall feyn, wenn der Graphit nicht, auf eine ganz mes 
hanifche Weile, den Zufammenhang der Eifentheildhen unters 
bräche. Schr merkwuͤrdig ift ed, daß das Roheiſen in der ges 
wöhnlihen Temperatur einen höheren Grab von Gefchmeidigs 
keit zeigt, als wenn ed im glühenden Buftande unter dem 
Hammer bearbeitet wird. 

Alles weiße Roheifen welches wenig Kohle enthält (die 
Iudigen Zloffen), fo wie der Gußftahl mit einem großen Kohle: 
gehalt, ändern fich, eben fo wie jedes andere weiße Roheifen 
mit dem größten Kohlegehalt, in graues Roheifen um, wenn 
fie in einer fehr ſtarken Hige im Thontiegel einige Zeit lang 
fluͤſſig erhalten, und dann mit großer Sorgfalt langfam zum 
Erftarren gebracht werben. War die Schmelzhige nicht groß 
genug gewefen, fo erhält man nur weiches graue Eifen, wel⸗ 
ches Feine ungebundene Kohle (Graphit), fondern ein Polykar⸗ 
buret enthält. Der Erfolg ift dann von demjenigen nicht vers 
fihieben, der durch das bloße anhaltende Gluͤhen und langfame 
Erkalten hervorgebracht werden kann, obgleich in dieſem Fall 
mehr Kohle, mit der ganzen Maffe des Eifens verbunden, 
alfo an der Bildung des Polykarburetes Leinen Antheil neh: 
mend, zurüd zu bleiben feheint. Dies ift auch der Grund, 
weshalb der gehärtete Stahl um fo weicher wird, je länger 
und je ſtaͤrker man ihn erhibt. 

Dad Kohle haltende Eifen erhält durch Beſtreichen mit 
Säuren eine dunklere Farbe ald das Stabeifen. Je weicher 
das Eifen ift, deſto lichter bleibt der Fleck, den die Säuren auf 
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der Oberfläche zuruͤck laſſen. So wie das "Anlaufen ein Mit⸗ 
tel ift, das härtere und das weichere Eifen burch die Farben⸗ 
ſchattirung zu unterfcheiden, und zu prüfen ob ein Stab auß 
durchaus gleichartigem Eifen beftebt; fo ift auch das Aetzen 
oder Beiten ber Oberfläche des Eifens, ein Mittel, die härtes 
ren und weicheren Stellen beutlich von einander zu unterfcheis 
den. Man macht von diefer Wirkung der Säuren häufig abs 
ſichtlich Gebrauch, um bie härteren Stellen (beim echten Das 
maft) recht deutlich bheroortreten zu laflen. Dann muß man 
ſich aber ber Salpeterfäure bedienen, indem die Salz: und 
Schwefelfäure zu einer Verbindung der Kohle mit Wafferftoff 
Anlaß. geben, und daher oft gar nicht einmal einen ſchwarzen 
Fleck zurüd laflen würden. — Zur Bellimmung bed Kohles 
gehaltes des Moheifend hat Herr Berthier (Ann. de Chem. 
et de Phys. Juin 1830) in Vorſchlag gebracht, dad Roheifen 
in Feilfpäne zu verwandeln, eine genau abgemogene Menge 
davon in eine flache Porcellanfchaale zu bringen, und mit reis 
ner, fehr verduͤnnter Effigfäure zu uͤbergießen. Es entfleht for 
gleich eine Entwidelung von Waflerftoffgad, die aber aufhört, 
wenn man die Säure in ein anderes Gefäß abgießt, weil ſich 
dad Eifeh dann auf Koften der Luft weiter oxydirt, befonders 
wenn ed immer mit Waſſer feucht erhalten wird. Die Feils 
fpäne roſten in kurzer Zeit fo feft zufammen, daß fie mit eis 
ner Reibeleule in der Schaale zerrieben werben müflen. Dann 
fihüttet man die abgegoffene und zurüd geftellte Effigfäure 
wieder auf, rührt dad Gemenge wohl um, gießt die Säure 
vorfichtig wieder ab, und läßt die Späne abermals etwa 2 
Tage lang ruhig an der Luft fichen. Dann wird die Säure 
wieber zurüd gegoflen, und das Verfahren fo oft wiederholt, 
bis fich alles Eifen vollftändig orydirt hat. Weil die Orybas 
tion nicht durch die Säure, fondern durch den Sauerſtoff der 
Luft (ob nicht aber auch durch das Wafler?) bewirkt wird, fo 
glaubt Herr Berthier, daß fich nur wenig Waflerftoff ent» 
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wickelt, und dag daher ber Kohlegehalt bes Gifens ziemlich 
genau gefunden werden muͤſſe. Schon nach Verlauf von 8 
Tagen ift die Oxydation erfolgt, wenn man nicht mehr als 
10 Srammen Roheifen zur Unterfuchung anwendet. Alsdann 
wird der Inhalt beider Schaalen volftändig zufammen gegofs 
fen, und etwas reine Salzfäure Hinzugefügt, welche nur dann 
noch etwas Waflerfloffgas entwidelt, wenn die Orybation des 
Eiſens nicht voliftändig erfolgt feyn follte. Das orydirte Eis 
fen. mit den Säuren wird in Digeftiondwärme gebracht, bie 
Fluͤſſigkeit bis zur Trockniß abgedampft, der Ruͤckſtand mit 
Waſſer verſetzt. und dann noch etwas Salzſaͤure hinzugefuͤgt, 
welche Kohle und Kieſelerde zuruͤck laͤßt. Das Verhaͤltniß bei⸗ 
der wird beſtimmt, indem man das Gemenge ſtark trocknet, 
das Gewicht aufſucht, die Kohle verbrennen laͤßt, und aus dem 
Gewicht der Kieſelerde das der verbrannten Kohle findet. 
Roheiſen, welches bei ſeiner Bildung in den Schmelzoͤfen 
Schwefel aufzunehmen Gelegenheit hat, geht ſehr ſchnell aus 
dem flüffigen in den feften Zuftand über. Daher ericheint es 
auch, bei der geringfien Abnahme der Temperatur, ſchon ganz 
dickfluͤſſig, mit vother Farbe, und deshalb ift es fehr fchwer, 
ſowohl im Großen, als bei ber Ziegelprobe im Kleinen, graue 
Roheiſen bei der Reduction Schwefel oder Schwefelfäure hals 
tender Eifenerze zu befommen. Es ſcheint nur ein höchft gerin⸗ 
ger Schwefelgehalt erforderlich zu feyn, um das Roheifen dick⸗ 
flüffig zu machen. Dieſe Dickfluͤſſigkeit ift vieleicht auch die 
Urfache, weshalb alles Schwefel haltende Roheifen, befonders 
wenn ed zur weißen Art gehört, viele Höhlungen und Blas 
fenräume erhält. Roheiſen, welches beim Verfriſchen ein, wes 
gen feines ſtarken Rothbruchs durchaus. unbrauchbares Stabs 
eifen gab, enthielt nur 0,371 Procent Schwefel. Es war abs‘ 
ſichtlich, durch einen Zuſatz von Gips zu der Beſchickung, ers 
zeugt worden, um den Einfluß des Schwefels auf dad Rohe 
eifen zu beobachten. Daber iſt es nicht zu glauben, daß irgends 
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‚wo Eifenerze verſchmolzen werben, aus welchen Roheifen mit 
einem größeren Schwefelgehalt ausgebracht wird. 

Ein großer Phosphorgehalt ertheilt dem Roheiſen einen 
fehnellen, aber rubigen Fluß. Das Roheifen bleibt auch Lange 
flüffig, und eignet ſich daher vorzüglich zur Anfertigung von 
Gußwaaren, weil es zugleich dünnflüffig ifl. Bei einem Phoss 
phorgehalt des Roheifend von 1,5 Prozent, ift indeß die Abe 
nahme der Feftigkeit des Noheifend fchon fehr bemerkbar. Der 
Phosphorgehalt des Roheifend aus folchen Erzen, in denen fich 
‚gar Fein Phosphor auffinden Iäßt, beträgt felten unter 0,2 
Prozent. Der größte Phosphorgehalt den ich bisher im Roh⸗ 
eifen aud Wielenerzen gefunden habe, war 5,6 Prozent. 

Die Reduction der Eifenoryde durch Kohle, 
Sie erfolgt fchon in einer ſchwachen Rothgluͤhhitze. Das Eis 
fenoryd wird zuerft in ein magnetiſches Oxydul umgeänbert, 
überfpringt alſo den Zuftand des Oryduld, und tritt fogleich 
aus dem bed Oxydul⸗Oxyds in den metallifchen. Die auf ber 
Oberfläche eined Stüdes Eifenoryd eingeleitete Reduction, pflanzt 
fi) bis zum Mittelpunkt defjelben fort. Daher wird ein Stüd 
Eifenerz im Schmelzofen, ungleich früher ald die Schmelzung 
eintritt, volftändig in regulinifches Eifen umgeandert, ohne eins 
mal feine äußere Geftalt zu verändern, indem fich die Wir⸗ 
kung der Kohle auf eine nicht erflärbare Art bis zum Mittels 
punkt der orydirten Maffe fortpflanzt. So lange als der ins 
nerfte Kern eined Eiſenoxyds noch Feine Veränderung erlitten 
bat, beftehen die äußeren Schichten des zu reducirenden Stuͤk⸗ 
fes noch aus Oxydul⸗-Oxyd. Hat fi aber die Wirkung ber 
Kohle bis zum Mittelpunkt erftredt, fo haben die äußeren 
Schichten ſchon allen Sauerftoff verloren, und ftellen ein reis 
nes, Eohlefreies Eifen dar. Sind auch die den innerfien Kern 
bildenden Schichten vollfländig desomydirt, fo werden die Aus 
Beren Schichten nicht mehr reines Eifen feyn, fondern fie has 
ben fchon Kohle aufgenommen, Dabei kann aber dad redus 
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cirte Metall die Außere Geftalt und den Umfang behalten, die 
e3 im oxydirten Zuftande befaß, und erft aldbann, wenn die 
Temperatur fehr bedeutend erhöhet wird, treten die rebucirten 
Theilchen näher zufammen, und vereinigen fich zulegt zu einem 
Regulus, der nach dem Erftarren die Eigenfhaften des Guß⸗ 
ſtahls oder des Roheiſens befigen kann, je nachdem die Schmel⸗ 
zung fürzere ober längere Zeit nach der ftatt gefundenen Re⸗ 
duction erfolgte, und ber Regulus zugleich der ferneren Ein: 
wirkung der Kohle entzogen ward. Ob aber bad NRoheifen im 
Zuftande des weißen oder des grauen Roheiſens erhalten wird, 
ift ganz allein von der Zemperatur abhängig, in. welcher die 
Scmelzung ftatt findet. Würde die Temperatur noch vor ber 
volftändigen Reduction fo fehr erhöhet, daß eine Schmelzung 
eintritt, fo würde das Reſultat des Prozeſſes Stabeifen feyn, 
in fofern daſſelbe nicht Gelegenheit hat, ſich duch Aufnahme 
‘von Kohle, nad) der erfolgten Schmelzung, in Stahl oder in 
Roheifen umzuändern. 

Weil ſich der Grad der Temperatur, durch dad Verhaͤlt⸗ 
niß des OrybS zu der Kohle, beliebig beftimmen läßt, fo hat 
man dadurch ein einfaches Mittel, die Eifenerze beim Ber: 
ſchmelzen nah Willführ auf Stabeifen, Stahl oder NRoheifen 
zu benugen. Won dem Roheifen hat man erft feit ein paar 
Sahrhunderten zur Gußwaarenbereitung Gebrauch gemacht. 
‚Früher ftellte man das Stabeifen und den Stahl unmittelbar 
aus den Erzen dar. Died gejchieht auch jetzt noch in einigen 
Gegenden, entweder in Schachtöfen (Stüdöfen), oder in Heer: 
den (Rennheerden, Luppenfeuern). Seitdem man aber einge: 
ſehen hat, daß man den Eifengehalt der Eifenerze nur dadurch 
volftändig gewinnen kann, daß man dad reducirte Erz nicht 
eher in Schmelzhige bringt, als bis ſich dad regulinifche Me: 
tall mit Kohle verbunden hat, ift die Benutzung der Eifen: 
erze auf Roheifen (in Blauöfen und in Hohenöfen) faſt ganz 
allgemein geworden. Durch dies Verfahren ift aber wieder 
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bie Nothwendigkeit eingetreten, dad aus ben Erzen erhaltene 
Roheifen von feinem Kohlegehalt zu befreien, um Stabeifen 
oder Stahl zu gewinnen. Man nennt das Entlohlen des 
Roheifend das Frifhen. Der Frifchprogeg wird entweder in 
Heerben (Friſchheerden, Frifchfeuern), in welchen dad Roheifen 
unmittelbar mit Kohle und mit einem bineingeführten Lufts 
firom in Berührung fommt, — oder in Flammenöfen vorges 
nommen, auf deren Heerden das Roheifen in einem glühen: 
den Luftftrom bearbeitet wird. Den Stahl bereitet man ents 
weber aus Roheifen, welchem in den Friſchheerden die Kohle 
nicht vollftändig entzogen wird; oder aus Stabeifen, dem man 
durch Gementiren einen Kohlegehalt mittheilt. Die metallurs 
gifche Behandlung der Eifenerze und ber verfhiebenen Eifen- 
arten zerfällt daher in drei große Haupt: Abtheilungen. 

1. Die Roheifenerzeugung. Dahin gehört, ald Unter» Abthei- 
lung, dad Verfahren beim Umfchmelzen des Roheiſens (zur 
Anfertigung von Gußwaaren) in Tiegeln, in Schadhtöfen 
(Sturzöfen und Kupolöfen) und in Flammenoͤfen. 

IL. Die Stabeifenbereitung. 

A. Unmittelbar aus den Eifenerzen. 
B. Aus dem Robheifen. 
II. Die Stahlbereitung. 
A. Unmittelbar aus ben Eifenerzen. 
B. Aus Roheiſen. | 
C. Aus Stabeifen. 
D. Die Gußftahlbereitung, durch Umfchmelzen des Stapie, 
gewöhnlich des Cementſtahls. 


Von den Eiſenerzen und von deren Behandlung 
vor dem Verſchmelzen. 

Der Metallurg nennt alle Mineralien, welche ſo vie Eis 
fen enthalten, daß fie mit Vortheil angewendet werben koͤn⸗ 
nen ‚um ihren Eifengehalt duch den Schmelzprogeß im Gro⸗ 
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gen zu gewinnen, Eifenerze. Dagegen können, metallurgifch 
betrachtet, diejenigen Mineralien nicht Eifenerze genannt wer: 
den, welche zwar einen großen, häufig fogar einen überwies 
genden Eifengehalt befigen, fich aber auf Eifen nicht benugen 
laffen. Das Eifen ift in der Natur ganz allgemein verbrei- 
tet, und findet fich unter allen Breiten der Erdkugel. Es 
fommt in einem fehr verfchiedenen Verbindungszuftande vor. 
Gtüdlichermeife find diejenigen Verbindungen des Eifend, aus 
welchen wir dies Metall dur den Schmelzprozeß darftellen 
koͤnnen, zugleich die am häufigften in der Erbrinde vorkom⸗ 
menden. Diejenigen Mineralien, in welchen dad Eifen mit 
Körpern verbunden ift, deren vollftändige Abfcheidung ohne 
öfonomifche Wortheile nicht gefchehen kann, müffen zuweilen 
forgfältig ausgeflaubt werben; zumeilen finden fie ſich aber in 
einer fo großen Menge bei den eigentlichen Eifenerzen, daß fie 
diefe felbft zur Benutzung unbrauchbar machen. 

I. Gediegen Eifen. Das Vorkommen bed telluris 
fhen ift noch immer problematifch, indem diejenigen Bei: 
fpiele welche bisher davon angeführt worden find, theild nicht 
erwiefen werben koͤnnen, theild eine andere Erklärung über bie 
Entſtehung beffelben zulaffen. Das meteorifche gediegene 
Eifen fcheint immer durch einen Gehalt von Nidel, zuweilen 
auch von Kobalt charakterifirt zu feyn. Man hat aber auch 
Chrom und Schwefel darin aufgefunden. 

1. Eifen mit Schwefel verbunden. Xheild als 
Schwefelkies, theild ald Magnetfies. Obgleich die Möglichkeit, 
aus Schwefeleifen ein ganz fchwefelfreies, durchaus nicht roth⸗ 
bruͤchiges Eifen dbarzuftellen, nicht geläugnet werden kann; fo 
würde dazu doch eine fo forgfaltige und oft wiederholte Roͤ— 
ftung erforderlich feyn, daß der Werth des dargeftellten Eifens 
mit den Koften der Erzeugung beffelben nicht im Verhaͤltniß 
ſteht. Weil eine fehr geringe Menge Schwefel das Eifen 
fhon ganz unbrauchbar machen kann, fo find Schwefel: und 
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Magnetkied eben fo unwillkommene Begleiter der Eifenerze, 
als Gips und Schwerfpath. Kommt das Schwefeleifen nicht. 
zu häufig vor, fo läßt fich durch Röften, Verwittern und Aus⸗ 
laugen ber Eifenerze, ber Schwefelgehalt zuweilen bis zu dem‘ 
Grade vermindern, daß der Einfluß biefer nachtheiligen Bei⸗ 
mengung, ziemlich unfchädlich wird. 

II. Eifen mit Arfenit verbunden Xheild als Ar: 
ſenikkies, theild als Arſenikalkies. Auch diefe Verbindung kann 
nicht als Eiſenerz betrachtet werden, weil ſich das .Arfenik 
durch Röften nicht vollftändig entfernen laͤßt, und weil ein ge⸗ 
ringer Ruͤckhalt von Arfenik das Eifen unbrauchbar macht. Das 
Arſenileiſen hat der Metallurg bei der Verarbeitung ber Eis 
fenerze indeß, wegen feined. minder häufigen Vorkommens, we⸗ 
niger zu fürchten als das Schwefeleifen. Wo aber eine Verun: 
reinigung der Eifenerze mit Arfenikeifen vorkommt, da iſt es 
(wer, den nachtheiligen Einfluß des Arfenif auf das darzu> 
ftellende Eifen zu entfernen. 

IV. Eifen in Verbindung mit Sauerftoff im 
unvolllommenen Orydationdzuftande Charakterifirt 
durch einen ſchwarzen oder grauen Strich, und durch oftae- 
briihe Form. Die Erze, welche unter dem Namen: Mag: 
neteifenftein bekannt find, folgen dem Magnet fchon im: 
rohen, nicht geglüheten Zuftande. Der Magneteifenftein kommt 
nit immer derb, fondern mit fehr vielen Gebirgsarten, bes 
fonderd mit Quarz, Granat, Hornbiende, Kalkſpath, Schwer: 
ſpath, Flußſpath, Apatit, Aöbeft u. ſ. f. gemengt vor, die ihn 
bald leicht⸗ bald firengflüffig machen. Faft immer findet fic) 
etwas Schwefelkies in feiner Begleitung, weshalb: man ihn 
vos dem Verſchmelzen gewöhnlich roͤſtet. Auch Blende, Blei: 
glanz und Arfenikkied pflegen Gefährten dieſes Erzes zu feyn. 
In einigen Gegenden kommt er häufig mit Zitaneifen vor, und 
wird dadurch firengflüffig. Er giebt vortreffliches, hartes Eifen, 
erfordert aber eine forgfältige Behandlung, im Dfen ſowohl als 
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vor dem Verſchmelzen, weil er häufig mit Schwefelverbinduns 
gen und mit Apatit zufammen bricht, die ihn zur. Anwendung 
unbrauchbar machen, wenn fie durch Klauben und Aufbereiten 
nicht abgefondert werden koͤnnen. Man betrachtet den reinen 
Magneteifenftein als eine Zufammenfegung von 1 Miſchungs⸗ 
gewicht Oxydul und 2 Mifhungsgewichten Oryd, alfo etwa 
aus 30,99 DOrydul und 69,01 Oxyd. Ich habe mehrere 
Magneteifenfleine aus Schweden, Sachſen und Zyrol unters 
fucht, welche diefe Zufammenfegung beftätigen. Ganz reiner 
Magneteifenftein wuͤrde alfo 71,785 Prozent Eifen enthalten. 
Es giebt Magneteifenfteine (Capao in Brafilien; la Plata) 
welche beim Berreiben ein rothed Pulver bilden, und bie auch 
einen rothen Strich haben. Diefe Erze find wirkliche Magnet: 
eifenfteine, denen Eifenglanz beigemengt ifl. Auch Zitaneifen 
fommt nicht felten ald Beimengung bed in den vollkommen⸗ 
fien Oftaedern kryſtalliſirten Magneteifenfteins vor. 

V. Eifen in Verbindung mit Sauerfloff im 
vollfommenen Drybationszuftande. Charakterifirt durch 
einen rothen, braunen ober gelben Strich, und durch rhomboes 
drifche Form. Sie find weder im rohen noch im geglüheten 
Buftande dem Magnet folgfam; oder fie werden, wenn fie ets 
was Orydul in der Mifchung enthalter, Doch nur fehr ſchwach 
angezogen. Diefe Reihe von Eifenerzen zerfällt in zwei große 
Unterabtheilungen, von denen die eine die Eifenoryde ohne 
Wafler, und die zweite die Oxyde mit MWafler in fich begreift. 

A. Eifenorydbe ohne Waſſer. Mehr oder weniger 
eine rothe Farbe des Striches und des gepulverten Erzes, die 
ſich durch Gluͤhen nicht verändert. Eifenglanz, Glanzeifen: 
fein und Rotheifenflein. Eifenglanz und Rotheifenftein 
find in ihrer Zufammenfegung durchaus nicht verfchieden. 
Die Verfchiedenheit im Außeren Anfehen ift wahrfcheinlich nur 
eine Folge des dichteren Gefüges des Eifenglanzes, weshalb 
fih auch der Rotheifenftein ziemlich leicht, der Eifenglanz aber 
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faft. gar nicht in Säuren auflößt. Die Benennungen: Ges 
meiner Eifenglanz, Eifenglimmer, fafriger Rotheifenftein (rother 
Glaskopf), dichter Rotheifenftein, Eifenrahm, Eifenoder u.a. 
beziehen fich auf zufällige äußere Geftalten, und find ganz um 
wefentlih. Eifenglanz und Rotheifenftein kommen in der Re⸗ 
gel mit Quarz, Eifenkiefel, Jaspis, Hornflein, Feldfpath, 
und mit anderen kieſel- und thonhaltigen Folfilien vor, von“ 
deren fie nicht immer durch Ausklauben getrennt werden koͤn⸗ 
nen, und wodurch fie oft im. hohen Grade ftrengflüffig wer⸗ 
den. Schmefelfies ift Fein fehr häufiger. Begleiter des Rothz 
eifenfleind, wohl aber der Schwerfpath, der ihn zuweilen zur 
Verarbeitung ganz unbrauchbar machen kann. Der Rotheifen=: 
flein giebt ein vortreffliches Eifen, von welchem gewöhnlich be⸗ 
hauptet wird, daß ed einen hohen Grab von Zähigkeit, Weich: 
heit und Gefchmeibigfeit befige. Die chemifchen Analyfen des. 
Eifenglanzes und Rotheifenfteins würden nachzumeifen haben, 
ob dad natürliche Eifenoryd geringe Quantitäten von Bei: 
mifhungen aufnimmt, die feinen Charakter nicht verändern. 
Zitanfäure und Kiefelerde fcheinen folche Beimifchungen zu 
feyn, die zuweilen mit dem Eifenoryd chemiſch verbunden, und. 
nicht mechanifch mit demfelben gemengt, angetroffen werden. 
Ungfeich häufiger kommt aber der Rotheifenftein. in einem ins. 
nigen Gemenge mit Kiefelthon, auch wohl mit kohlenſaurer 
Kalkerde vor, wodurch er feinen Glanz verliert, und ein erdi- 
ges Anfehen erhält, ohne jedoch den durch das rothe Eiſen⸗ 
oryd ausgezeichneten Charakter einzubüßen. Ein ſolches Ge: 
menge ift der fogenannte Rothe Ehoneifenftein, und auch 
von biefem hat man eine Menge von unnöthigen Unterabtheis 
lungen gemacht, die ſich auf die zufällige äußere Geflalt be 
ziehen. Der Rotheifenftein enthält indeß nicht immer bie mes 
chanifchen Beimengungen in einem fo fein zertheilten Zuftande, 
daß er dadurch das Anfehen des Zhoneifenfteins bekommt, 
fondern er erfcheint in anderen Fallen auch ald eine dichte 
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Maffe von Rotheifenftein, bie durch beigemengte Gebirgsarten 
(gemöhnlih Thonſchiefer) verunreinigt wird. Als Xhoneifens 
flein fommt er in ben jüngeren Gebirgsformationen vor, und 
als mit Gangarten verunreinigter Rotheifenftein im älteren 
Gebirge. Diefe Beimengungen laffen fi durch Ausklauben 
zumeilen gar nicht abfondern, und machen ben Rotheifenftein 
dann unſchmelzwuͤrdig. Es ift einleuchtend, daß die Gemengs 
theile bes rothen Thoneifenfteind fehr verfchieben feyn koͤnnen, 
weil fie zufällig find, und nicht zur wefentlichen Zuſammen⸗ 
feßung des Erzes gehören. 

B. Eifenoryd mit Waffer. Brauner ober gelber Strich, 
und ein eben fo gefärbtes Pulver. Weber vor noch nach dem 
Slühen dem Magnet folgfam. Die braune oder gelbe Farbe 
ändert fich in der Glühhige in eine rothe oder bräunlichrothe 
um, indem ber Waſſergehalt verflüchtigt wird. Brauneifens 
ftein, Gelbeifenftein, Schwarzeifenftein. Die gewöhns 
liche Zufammenfegung des Eifenorybhydratd in den Brauneis 
fenfteinen ift die, daß 3 Mifhungsgewichte Wafler mit 2 Mi: 
fhungsgewichten Eifenoryd verbunden find, fo daß ber ganz 
seine Brauneifenflein aus 85,3 Eiſenoxyd und 14,7 Waffer 
beftebt.. Es kommen aber auch Brauneifenfleine vor, die 
mehr, und andere die weniger Waſſer enthalten. So enthält 
3. DB. der Pyroſyderit (Göthit, Rubinglimmer) ungleich wes 
niger Waſſer ald ber gewöhnliche Brauneifenftein. Die gelbe 
Farbe des Striche, ober des Erzpulverd, deutet nicht ims 
mer auf einen größeren Waffergehalt, fondern die braunen und 
gelben Farbennuangirungen fcheinen noch mehr von der mes 
hanifchen geringeren oder größeren Aufloderung des Erzes 
berzurühren. Das Mangan ift in den Brauneifenfteinen häufig 
anzutreffen, obgleich die Beimifchung des Manganoxyd (Orydul« 
Oxyds?) felten einige Prozente beträgt. Ale Brauneifenfteine 
die viel Manganoryd in der Mifhung enthalten, bekommen 
nach dem Gluͤhen Feine vothe, fondern eine braunrothe Farbe: 
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Der Schwarzeifenftein ift nichts anders als Brauneifenftein 
mit einem großen Gehalt von Manganoryd. Außer ber Kies 
felerde enthalten die Brauneifenfteine zuweilen eine Bleine 
Quantität Phosphorfäure in der Mifhung, oder es mag ihnen 
auch phosphorſaures orydirtes Eifen bloß beigemengt feyn.. 
Weil der Phosphorfäuregehalt nicht immer dem Auge deutlich. 
erkennbar ift, fo können die Beimifchungen von biefer Säure, 
wenn fie bedeutend find, oft große Nachtheile für die Beſchaf⸗ 
fenheit des Eifend bervorbringen. Mit den Beimengungen: 
des Brauneifenfteind verhält es fich faft eben fo wie mit denen 
des Rotheifenfteind. Im älteren Gebirge behält der Braun- 
eifenftein feinen Charakter, wenn ihm auch Bergarten, befons 
ders Quarz, Schwerfpath und Kalkſpath beigemengt find. Er 
wird dadurch mehr, oder weniger frengflüffig, und erfordert‘ 
häufig ein forgfältiges Ausklauben, befonders wenn Schwerfpath 
mit einbricht. Im jüngeren Gebirge wird bad Gemenge bes; 
Brauneifenfteind mit Silikaten, vorzüglich mit Kiefelthon, und 
oft fogar mit Sand, zuweilen fo innig, daß dad Erz dann: 
ein ganz gleichartige Anfehen erhält. Solche Gemenge mit: 
Kiefelthon und Sand, find unter dem Namen ber Bohnen» 
erze und ded braunen und gelben Zhoneifenfteins 
befannt. Auch die Gelberde und Umbra gehören hierher. 
Der Thoneifenftein enthält haufig aber auch bedeutende Quan⸗ 
titäten von Kiefelerde in chemifcher Verbindung mit dem 
Orxyd, und nicht bloß ald Gemenge. Der Uebergang aus, 
dem Brauneifenftein in den braunen Xhoneifenftein ift zuwei⸗ 
len fo unmerklich, daß oft nur das mechanifche Gefüge, ober 
ber Loderheitözuftand des Erzed, zu diefer oder zu jener Be⸗ 
nenmung Beranlaffung giebt. Aber es giebt auch Uebergänge 
aus dem braunen Zhoneifenftein in wirkliche Eifenoryd > Silis 
Fate, jo daß es oft zweifelhaft wird, ob dad Erz ein Brau⸗ 
ner Thoneifenflein oder eine wirkliche Silitatverbindung zu 
nennen if. — Diejenigen Brauneifenfleine, welche durch die 
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fücceffive Zerſetzung der Spatheifenfteine aus dieſen entftanden 
find, werden in manchen Gegenden Braunerze (mines dou- 
ces) genannt. Menn bie Zerfegung noch nicht vollftändig er- 
fülgt ift, heißen fie Blauerze Diefe Braunerze enthalten 
haufig noch Beimengungen von Fohlenfaurer Kalk: und Bit: 
tererde, weil biefe, in den Spatheifenfteinen häufig vorkommen⸗ 
ben Beimifhungen, ihre Kohlenfäure noch nicht verloren: ha= 
ben. Nach ganz zufälligen Aggregatverhältnifien hat man beim : 
Brauneifenftein und bei dem braunen Thoneifenftein mehrere: 
Benennungen eingeführt, 3. B. Pyrofiderit, Kepidofrofit, 
Stilpnofiderit, brauner Glaskopf, ſchwarzer Glaskopf, Pech⸗ 
eiſenſtein, Wad, Linſenerz, Bohnenerz, Eiſenniere u. ſ. f., 
welche indeß ſaͤmmtlich Verbindungen bed Eiſenoxyds mit. 
Waſſer, mit oder ohne Beimengungen, alſo Brauneiſenſtein 
oder brauner Thoneiſenſtein ſind. Die verſchiedenen bis jetzt 
bekannten Analyſen von den natürlichen Eiſenoxyd-Hydraten 
haben auch nur ein lokales Intereſſe, indem fie zeigen, ob dies. 
ſem oder jenem Erz mehr ober weniger Mangan, Siefelerbe, 
Kiefelthon und Thonerde beigemifcht oder beigemengt iſt. 

Zu ben natürlichen Eifenoryd- Hydraten kann man auch 
das Wiefenerz oder den Raafeneifenftein (Hartflein, 
Kaulftein, Lindftein) rechnen, weil die wefentlihe Zufammen: 
fesung biefed Erzes Eifenoryb und Waffer ift. Faſt immer: 
enthält ed auch noch Eifenorydul, und fehr felten dürfte gar 
fein Manganoryd: darin gefunden werden. Die Humusfäure, 
welche in den MWiefenerzen vorkommt, bat für den Metallur:: 
gen kein Intereffe, indem fie, eben fo wenig wie der Waffer: 
gehalt, bei der Verichmelzung der Erze in Betracht kommt. 
Dagegen ift die Phosphorfäure ein fehr unwilllommener Be: 
ftandtheil der MWiefenerze, der niemals fehlt. Diefe Erze find» 
ein Erzeugniß der neueften Zeiten, und werden noch täglich. 
durh BZufammenfhwenmungen gebildet. Ihre Zuſammen⸗ 
fegung ift daher von vielen zufälligen Umfländen abhängig, 
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und fie wird fi zum Theil nad ber Befchafffenheit des Bo⸗ 
dens richten, auf welchem fie fich erzeugen. Die gewöhnlichen: 
Beimengungen find Sand und Kiefelthon, zuweilen kohlenſaure 
Kalkerde und Fohlenfaure Bittererde. Wiefenerze die fich in 
ber Nähe von Gebirgen bilden, welche Chromeifenftein führen, 
enthalten auch Chrom. Der Phosphorfäuregehalt iſt ſehr vers; 
fhieben, und variirt von # bis 6 Prozent und darüber. Die 
Miefenerze (auch) Sumpf» und Morafterze genannt), gehören 
zu ben leicht rebucirbaren und leichtflüffigen Eifenerzen. Daß: 
Roheifen aus Wiefenerzen ift fehr dünnflüffig,. füllt. die Formen 
beim Guß fehr gut aus, enthält aber wenigftens fo viel Phos⸗ 
phor, als fi in dem ganzen Phosphorfäuregehalt des vers 
Ihmolzenen Erzed befindet, weil alles Phosphat zu Phos» 
phoreifen reducirt wird, und fi in dem Roheifen anfammelt, 
ohne daß ein Theil in die Schlade gebradht würde. Die 
Wiefenerze geben daher im Allgemeinen ein Faltbrüchiges Eis, 
fen, obgleich auch Wiefenerze mit einem fo geringen Phosphor: 
fäuregehalt vorfommen, daß fi) aus dem Roheiſen ein gus 
tes und feſtes Stabeifen bereiten laͤßt. 

VI DOrydires Eifen, in Verbindung mit Säus 
ren, oder mit anderen orydirten Körpern, welde. 
bie Stelle der. Säure vertreten. Unter diefen Verbin: 
dungen bed orybirten Eifend, werben zwar nur diejenigen als 
eigentliche Eifenerze angefehen, welche dad Eifenorydul in. 
Berbindung mit Kohlenfäure enthalten; eö kommen aber auch 
Silifate des Eifend vor, deren man fich, obgleich nicht ſehr 
haufig, als Eifenerze bedient. Die. Verbindungen einiger ans: 
deren Metalloryde und Säuren mit dem orydirten Eifen, er⸗ 
fordern indeß die Aufmerkfamkeit des Metallurgen, theils weil 
fie häufig mit den Eifenerzgen vorfommen, und auch in Die 
Beihidung beim Schmelzen mit eingehen, theild weil ed noth⸗ 
wendig ift, ihre Zufammenfegung zu kennen, um fie jo viel 
als möglich zu entfernen. 


92 


A. Orybirted Eifen mit Titanfäure Xitaneifen, Ife: 
rin, Mänalanit, Titan haltiger Magnet: Eifenfand. Titanei⸗ 
fen findet ſich nicht felten in Begleitung mit den Eifenerzen. 
In geringen Quantitäten feheint der Zitanfäuregehalt der Bes 
ſchickung ganz gleihgültig zu fen; in größeren Quantitäten 
fol die Beſchickung fehr firengflüffig werben. Ob aber wirf: 
lich ein Theil des Titan anders ald ganz mechanifch mit in 
das Roheiſen geführt, und ob beim Verfriſchen des Roheiſens 
nicht alles Zitan volftändig abgefondert wird, fo dag davon 
nichts in das Stabeifen mit übergeht, ift noch näher zu uns 
terfuchen. 

B. DOrybirtes Eifen mit Wolframfäure. Wolfram. 
Man kennt den Einfluß des MWolframmetalled auf dad Eifen 
nicht; indeß ift mir auch Fein Eifenerz bekannt, welches in _ 
Begleitung von Wolfram, ober von wolframfaurer Kalkerde, 
im Großen verarbeitet würbe. 

C. DOrybdirtes Eifen mit Chromorydul. Chromeiſen⸗ 
flein. Sehr oft iſt das Ehromorydbul im Chromeifenftein an 
zwei Bafen, nämlih an dem orydirten Eifen und an Thon⸗ 
erde gebunden. Das Chromeifen fcheint in fehr geringen Quan⸗ 
titäten den Eifenerzen von ben jüngeren Formationen (dem 
Tchoneifenfteinen, befonderd auch den Sphärofideriten), beige: 
mengt zu feyn, weil nicht felten ein geringer Chromgehalt in 
dem aus jenen Erzen gewonnenen Roheiſen gefunden wirb. 
In dem] Stabeifen aus ſolchem Roheifen habe ich hingegen 
Feine Chromfpuren mehr aufgefunden, fo baß ed zweifelhaft 
ift, ob fih das Chrom in chemifcher Verbindung mit dem 
Roheiſen befindet. 

D. Orydirtes Eifen mit Kiefelerde. Bisher noch nie 
mals für ſich allein, fondern ſtets in Verbindung mit anderen 
Silikaten gefunden. Obgleich fehr viele Foflilien in ihrer Mi⸗ 
[hung auch Silifate des orydirten Eifend enthalten; fo gehö: 
ren bie Eifenfilitate doch zu den felten vorfommenden Eifen: 
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erzen, weil bie Verbindung mit ben Erdenfilikaten den Ciens 
gehalt des Foffild fo vermindert, daß die Benußung beffelben 
auf Eifen nicht geſchehen kann. Nur in wenigen Gegenden 
find die Eifenfilitate das eigentliche Eifenerz; gewöhnlich wer: 
den fie ald Begleiter von Magneteifenfleinen oder von ans 
deren Erzen mit verfchmolzen. Sie dienen dann gewöhnlich 
als Fluß befördernde Mittel, und tragen durch ihren eigenen 
Eifengehalt zur Vermehrung bed Audbringend aus ben Erzen 
bei. Auch die &honeifenfteine nnd die unreinen Spatheifenfteine 
aus den jüngeren Gebirgöformationen, enthalten zuweilen Bei⸗ 
mengungen von Silifaten, in deren Mifchung ein Silitat des 
Eifend mit befindlich if. Solche Zhoneifenfteine zeichnen fich 
dann durch ein dichteres, und fo zu fagen fleinartiges Anfehen 
aus, und ftehen auf der Gränze zwifchen den Brauneifenfteis 
nen und den Eifenfilifaten. Won den eigentlichen Thoneiſen⸗ 
fleinen, nämlich von den Eifenoryben oder Eifenorydhybraten, 
welche durch eine bloße Beimengung von Silifaten (am haͤu⸗ 
figften nur Thonerdeſilikat) ein erbartiges Anfehen erhalten has 
ben, müffen die wirklichen Sitifatverbindungen des orydirten 
Eiſens wohl unterfchieden werden. Man Fannr diejenigen Ei⸗ 
fenerze, welche fo viel Eifenfilitat enthalten, daß der Charak⸗ 
ter des Erzed dadurch beflimmt wird, Kiefeleifenfteine 
nennen, und ed wirb die Benennung: Xhoneifenftein, nur für 
diejenigen Eifenerze beizubehalten feyn, welche das Eifenoryd 
ober dad Eifenorybhydrat vorwaltend, und im Gemenge 
mit Sitifaten enthalten. Der Kiefeleifenftein enthält das orys 
dirte Eifen theild im Zuftande des Oxyduls, theild in dem 
des Oxyds, und er befommt nad) den verfchiebenen Orybas 
tiondzuftänden bed Eifend, ein fehr verfchiedenartiges Anfehen. 
Kiefeleifenfteine welche Oxydul enthalten, zeichnen fich durch 
hellrothe, blaue und grüne Farben aus, die bald lichter, bald 
dunkter find. Die grüne Farbe fcheint durch den Waſſerge⸗ 
halt veranlaßt zu werden. Magnetifch find dieſe Erze nur dann, 
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wenn fie Subfilitate find; fchon die Silifate fcheinen dem 
Magnet nicht mehr folgfam zu feyn. Enthalten die Kiefels 
fteine Eifenoryd, fo haben fie eine gelbe, oder eine röthlichgelbe, 
ober eine dunkelrothe oder dunkelgrüne Farbe. Die gelbe Farbe 
rührt vom Waflergehalt ber. Vom Magnet werden fie na= 
türlich niemald angezogen. Durch bad Verhalten gegen bie 
Säuren unterfcheidet fich der Kiefelftein ſehr weſentlich von 
dem Thoneifenftein. Aus dem legteren zieht die Salzfäure 
den ganzen Eifengehalt, und läßt das beigemengte Silikat als 
ein ſtaubiges, oft fandartiged Pulver zurüd. Der Kiefeleifen: 
ftein wird dagegen von ber Salzſaͤure äußerft wenig angegrife 
fen, und eine volftändige Auflöfung erfolgt nur dann, wenn 
ber Kiefeleifenftein ein Subfilifat if. Alsdann bleibt aber 
die Kiefelerde, wie gewöhnlich, in Geftalt einer Gallerte zus 
ruͤck. Das Verhalten bed Kiefeleifenfteind beim Verſchmelzen, 
hängt zum Theil von ben übrigen beigemifchten Silifaten 
ab. Im ber Regel ift er aber fehr leichtflüffig, und geneigt, 
‚weißes Robeifen mit dunkel gefärbter Schlade zu geben, wenn 
zu wenig Kalkftein zur Befchidung gefommen if. Der Kalk: 
ftein ift für dieſe Erze Bein Fluß beförderndes, fontern die Flüf 
figkeit erfchwerendes Mittel. Viele Kiefeleifenfteine, die ans 
dere Silikate in ber Mifhung enthalten, Tönnen für fi als 
lein, und ohne Zufchläge verfchmolzen werben. Es hängt in: 
deß theild von dem Werhältnig und auch von ber Art der 
Silikate, theild aber auch von der Beichaffenheit und Einrich: 
tung bed Dfens und bes Gebläfes ab, ob der Gang durch 
Bufag von zwedmäßig gewählten Fluͤſſen nicht verbeffert wers 
ben kann. Ganz reine Kiefeleifenfteine koͤnnen für fich nicht 
gut verfchmolzen werden. Die Biſilikate würden nur wenig 
Eifen abgeben, und ed würde etwa fo viel Eifenorybul in 
der Schlade zurüdbleiben, ald nöthig ift, damit: die Kiefelerde 
mit dem Eifenorybul ein Triſilikat bildet. Die Silitate und 
Subfilitate würden nah Verhaͤltniß ihres größeren Eiſenge⸗ 
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haltes zwar mehr Eifen abgeben, aber immer würde die Schlade 
ein Eifenorybul-Zrifilifat bleiben. Ale Kiefeleifenfteine halten 
daher, ohne Zufchläge, fehr viel Eifen zurüd. Sie geben 


eine fchwarze Schlade und weißes Roheifen, und verlieren 


ihre große Leichtflüffigkeit nur dann, wenn fie mit Kalkſtein 


in gehörigem Verhaͤltniß befchict werben, wobei der unteine, 
Kieſelthon haltende Kalkftein, oft beffere Dienfte leiftet, als der 
ganz reine. 


a. Kiefeleifenfieine, die das Eifen ald Orydul enthalten. 

Blauer Eifenflein vom Vorgebirge der guten Hoffnung. 40 
Eifenorydul, 50 Kiefelerde, 3 Waffer, 5 Natron, 1,5 Kalk: 
erde (Klaproth, Beiträge VI. 237). 

Chamoifit. Dicht, dunkelgrün, magnetiſch vor und noch 
ftärfer nach dem Gluͤhen. Wird auf der Hütte zu Ardon 
zu 43 Prozent Roheifen ausgebracht. 60,3 Eifenorybul, 
14,3 Kalkerde, 7,8 Thonerde, 17,4 Waſſer {Berthier, Ars 
chiv für Bergbau VI. 407). 

Sideroſchiſolit. Aus Brafilien. 75,5 Gifenorybuf, 16,3 Kie: 
felerde, 4,1 Thonerde, 7,3 Waller (Mernefink, Poggen- 
dorffs Annalen I. 378). 

Hifingerit von Gillinga in Schweden (Afhandl, i Fysik II. 
306) 47,8 Eifenoryul, 27,5 Kiefelerde, 5,5 Thonerde, 0,97 
Manganorydul, 11,75 Waffer. 

Bohnenerz von Gandern. 20,85 Kiefelerde, 61,61 Eifenory: 
dul, 8,58 Thonerde, 8,18 Waſſer (Waldner, Archiv für 
Bergbau XVIII. 214). 

Grünerde. 52 Kiefelerde, 23 Eifenorydul, 7,5 Kali, 7 Thon: 
erde, 6 Bittererde, 4 on (Bauquelin, Gehlend Jour⸗ 
nal IV. 218). 

Ehlorit. 43 Eifenorydul, 26 Kiefelerde, 18,5 Thonerde, 8 
Bittererde, 2 falzfaured Kali, 2 Wafler (Vauquelin. Ebens 
dafelbft). 
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Metallurgifch würden als Kiefeleifenfteine noch angefehen 
werben müffen: alle Amphibole und Pyrorene, die viel Eiſen⸗ 
oxydul⸗Silikat in ihrer Miſchung enthalten, ber Lievrit, der 
Ilvait, ber Hebenbergit, der Pyrosmalit und alle Granaten, 
‚welche ein Eifenorybul:Silifat enthalten. Beſonders find eis 
nige Granaten für ganz vorzügliche Kiefeleifenfteine zu halten. 
Hr. Wachtmeifter (Archiv, XI. 192) fand in einigen Granas 
ten einen Eifenorybulgehalt von 25,18 bid 33,93 Prozent. 
Der Granat von Fahlun enthält, nah Hm. Hifinger, 39,68 
Eifenorydul, 39,66 Kiefelerde, 19,66 Thonerde und 1,70 Mans 
ganorydul. Endlich müflen auch noch einige Bafaltarten, die 
viel Eifenorydul: Silifat enthalten, ald Kiefeleifenfteine betrachs 
tet und behandelt werben, wenn man fich berfelben, wie es 
bier und dort gefchieht, ald Zufchlag bei den’ Eifenerzen bes 
dient. 

b. Kiefeleifenfteine, die das Eifen ald Oryd enthalten. 

Halbopal. Der von Klaproth (Beiträge, IL 164) unter 
dem Namen DOpalEifenftein unterfuchte, von Zelfebanya, 
enthielt 47 Eifenoryd, 43,5 Kiefelerde und 7,5 Wafler. 

Kiefeleifenftein von Kupferrath bei Düren. Eine braunro⸗ 
the Varietaͤt; 52,5 Eifenoryd, 12,5 Kiefelerde, 3,5 Thon⸗ 
erde, 3,75 Manganoryd, 1 Kalkerde, 26 Waffe. Eine 
gelblichweiße Warietät, 37 Eifenoryd, 26,5 Kiefelerde, 6,5 
Zhonerde, 3,75 Manganoryd, 1 Kalkerde und 22 Wafs 
fer (Sohn; Schriften VI. 299). 

Nontronit. 29 Eifenoryd, 44 Kiefelerde, 3,6 Thonerde, 2,1 
Bittererbe, 18,7 Waffer, 1,2 Thon. (Berthier, Archiv für 
Bergbau XVII. 229). 

Zu den Kiefeleifenfteinen muͤſſen metallurgifch alle Arten 
von Jaspis gerechnet werden, die viel Eifenoryd : Silifat ents 
halten. Zerner gehört hierher der Köfreuterit, fo wie auch der 
Cronſtedtit, der Piftacit, und endlih und vorzüglich alle Gra⸗ 
naten, die ein Eifenoryd:Silifat enthalten. Im Hennebergis 
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fchen wird, in der Gegend von Suhl, ein dort unter dem Nas 
men Granateifenftein bekannte Erz verfchmolzen, welches. aus 
26,9 Eifenoryd, 37,4 Kiefelerde, 33,2 Kalkerde, und 2,5 Mans 
ganoxyd befteht. 

E. Oxydulirtes Eifen mit Kohlenfäure Wie die 
orpbirten Eifenerze in der Natur theild rein, theild mit Sili⸗ 
Paten gemengt, ald Xhoneilenfleine angetroffen werden; fo 
ift dies auch bei den Erzen ber Fall, welche ber Hauptiache 
nach aus Eohlenfaurem Eifenorybul beftehen. Sie find entwes 
ber rein, d. h. nicht gemengt mit Silifaten, obgleich fie ges - 
woͤhnlich andere Tohlenfaure Dryde nnd Erden beigemifcht 
enthalten; oder fie find mit Silifaten gemengt, und erhalten 
Dadurch ein erbiges, oder ein thonartiges Anfehen, weshalb fie 
lange Zeit ebenfals für Thoneifenfteine gehalten worben find, 
Wenn man daher Spatheifenflein (Pflinz, Stahlftein, 
Weißerz) und Sphärofiderit unterfcheidet, fo verſteht man 
unter Spatheifenftein die reinen, und unter Sphärofiderit die 
mit Silifaten gemengten Tohlenfauren Verbindungen, beren 
Baſis vorwaltend aus Eifenorydul zu beftehen pflegt. Diefer 
Unterfchieb ift an .fih eben fo unmefentlih, ald der zwifchen 
Rotheifenftein und rothem Thoneiſenſtein u. f. f. 

Der Spatheifenftein und der Sphärofiderit haben jeber: 
zeit einen weißen, oder einen grauen Strih. Im rohen Zus 
ftande werben fie.vom Magnet nicht gezogen, aber fehr flark, 
fobald fie geglühet worben find. Nach dem Glühen erhalten 
fie eine ſchwarze Farbe, in welcher fich eine Beimiſchung von 
zöthlichbraun zeigt. — Dem kohlenfauren Eifenorybul im Spaths 
eifenfteine find immer Tohlenfaure Bittererde, Tohlenfaure Kalk⸗ 
erde, kohlenſaures Manganprydul, auch wohl Eohlenfaures Zink⸗ 
oxyd beigemifcht. Lebteres kommt felten, das kohlenfaure Mans 
ganorybul faft immer vor. Zumeilen fehlt die Fohlenfaure Bit: 
tererbe, und dann ‚pflegt die kohlenſaure Kalkerde vorhanden 
zu. ſeyn; zuweilen. tritt der umgekehrte Kal ein; zumeilen find 
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beide vorhanden. Es giebt aber auch Dolomite, bei welchen 
das eine Mifchungsgewicht der Bafis, Kalkerde, und das zweite 
Mifhungsgewicht Bittererde und Eifenorydul, in fehr verichies 
denen Verhältniffen find. In den gewöhnlichen Spatheifenfteis 
nen bifferirt der Gehalt an Manganorybul von 3 bis 11 Pro: 
zent, und vielleicht darüber; der Gehalt an Kalkerde von O 
bis 1,7 Prozent; der Gehalt an Bittererde von O bis 3 Pro: 
zent. Das Eohlenfaure  Eifenorydul macht aber immer den 
vorwaltenden Beftandtheil aus. Deshalb find diefe Erze auch 
fehr leicht reducirbar, und geneigt, ein weißes. Roheifen ohne 
dunkel gefärbte Schlade zu geben, weil fie faft immer fo viel 
quarzige Bergart beigemengt enthalten, daß fich diefe mit den 
übrigen im Spatheifenftein befindlichen Bafen, zu Silikaten 
verbinden kann. Man hält diejenigen Spatheifenfteine, welche 
viel kohlenfaure Bittererde enthalten, für ſtrengfluͤſſig; indeß 
Yaffen fie fich mit zweckmaͤßigen Zufchlägen fehr gut verfchmel: 
zen. Kommt es darauf an, graued Roheiſen zu erzeugen, fo 
haben diejenigen Spatheifenfteine den Vorzug, in welchen ſich 
die größte Beimifchung von kohlenfauren Erden befindet. WIN 
man aber weißes Roheifen darftellen, fo find diejenigen Spath: 
eifenfteine vorzuziehen, welche viel kohlenſaures Manganorydul 
enthalten, weil dad Manganorydul fehr leicht: und dünnflüßs 
fige Sitifate bildet. Der Spatheifenftein erleidet mit ber Zeit 
eine Veränderung an der Luft, und wird dunkler oder roͤth⸗ 
lichbraun gefärbt. Einige Spatheifenfteine find diefer Veraͤn⸗ 
derung fehneller als andere ausgeſetzt. Die Verwitterung fängt 
auf der Oberfläche an, und verbreitet fich nach und nad) ins 
Innere, fo daß man: häufig Eifenfpäthe fieht, die inwendig 
Weißerz (unzerfester Spatheifenftein), und auswendig Braun: 
erz (zerfegter Spatheifenftein) find, Der Spatheifenftein wird 
durch das Verwittern loderer, und verliert feine urfprüngliche 
Feftigkeit und Härte: Diefe laſſen ſich durch das Röften und 
Brennen ebenfalld heben, und die geröfteten Spatheifenfleine 
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haben auch eine dunkle, chofoladenbraume Farbe. Zwiſchen den 
natürlichen Braunerzen und den geröfteten Eifenfpäthen findet 
der Unterfchied ftatt, daß die letzteren durch die Röftung ihre 
Kohlenfäure verloren haben, und daß das Oxydul in Orybdul- 
Oxyd umgeändert worden ifl. Die Braunerze können dage - 
gen zumeilen kohlenſaures Eifenorydul mit Eifenorydhybrat, 
zuweilen Oxyduloxyd mit Eiſenoxydhydrat, zuweilen reines Eis 
fenorybhydrat feyn, je nachdem die Erze längere oder kürzere 
Zeit der Verwitterung unterlegen haben. Ohne Zutritt von 
Feuchtigkeit verändern fich die Spatherze niemald; allein der 
Zutritt von Luft ift eben fo nothwendig. Die Tohlenfaure 
Kalk⸗ und Bittererde nehmen an diefen Veränderungen feinen 
Theil, fondern bleiben zulegt in dem Braunerz zurüd. Der 
Gehalt an Eifenorydul in dem unzerfegten Eifenfpath differirt 
von 42 bis 60, je nachdem das Erz mehr oder weniger Mans 
ganorydul, Kalkerde und Bittererde im Fohlenfauren Zuftande 
enthält. 

Die Sphärofiderite erleiden durch das Verwittern diefels 
ben Veränderungen wie der Spatheifenftein, und noch fchnel: 
ler. Sie find mit den fremdartigen Beimengungen fo innig 
vereinigt, daß das Erz ein ganz gleichartiges Anfehen erhält. 
Die Beimengungen find gemöhnlih nur Kiefelthyon, oder ein 
Thonerbenfilitat, in welchem jedoch die Kiefelerde bedeutend 
vorwaltet. Außerdem können noch Beimengungen von pho8: 
phorſaurem Eifenoryd, von phosphorfaurer Kalkerde, von Schwes 
felfied, von Chromeifen, von Zitaneifen? (oder von Sphen?) 
vorfommen. Je nachdem diefe Beimengungen in größerer 
oder geringerer Menge vorhanden find, wechjelt der Gehalt an 
Eifenorydul zwifchen 20 und 54 Prozent. Die Sphärofides 
rite verhaften fich beim Verſchmelzen häufig fo wie die Spath⸗ 
eifenfteine, bie viel Eohlenfaure Erden in ihrer Mifchung ent: 
halten. Dur eine ftarfe Beimengung von Thonerdeſilicat 
kann jedoch der Gehalt an Eifenorybul fo geringe werben, 
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daß die Erze nicht mehr fchmelzwürbig find. Die Sphärofis 
derite find leicht reducirbar, koͤnnen dabei aber fehr ftrengflüffig 
feyn, wenn fie feine Zufchläge von Kalfftein erhalten. Sie 
find fehr geneigt, weißes Roheiſen mit Dunkel gefärbter Schlade 
zu geben, indem ein Theil des Eiſenoxyduls an das Thoner: 
deſilikat abgetreten werden muß, um dieſes flüffig zu machen. 
Bei einer vihtigen Beſchickung mit Kalkerde liefern fie ein 
guted graues Roheifen mit lichter Schlade. Je größer das 
Berhältniß der Thonerde zur Kiefelerde in dem beigemengten 
Silikat ift, deſto firengflüffiger verhält fi das Erz. Diejeni⸗ 
gen Sphärofiberite, welche wenig Siefelerde enthalten, erfor: 
dern daher. einen Zufchlag von Kiefelerde und von Kalkerde. 
Die an Kiefelerde reichen Erze, fommen durch einen bloßen 
Kalkfteinzufchlag in guten Fluß. 

F. Drydirtes Eifen mit Phosphorfäure ES kommt 
nicht felten ald unerfennbare Beimengung in den Roth» und 
Brauneifenfteinen, in den Xhoneifenfteinen und Sphärofideri- 
ten, vorzüglich aber in den Wiefenerzen vor. Man kennt dieſe 
Verbindung aber auch in einem abgefonderten Zuftande, d. h. 
derb oder Fryftallifirt, und mit dem oxydirten Eifen des Eis 
fenerzeö nicht gemengt. Diefe Verbindungen zu kennen, bat 
für den Metallurgen ein großes Intereffe, um fie, wenn es 
möglich ift, zu vermeiden, und bei der mechanifchen Aufbereis 
tung der Erze, fo weit es gefchehen kann, auszuhalten. Die 
Phosphorfäure fcheint fih in fehr verfchiedenen Verhältniffen 
mit dem orydirten Eifen zu verbinden, und dieſes befindet fich 
dabei in fehr verfchiedenen Orydationszuftänden. Die blau 
gefärbten Verbindungen enthalten vorzugsweife Eijenorybul; 
die grün, braun und gelblich gefärbten vorzugsweiſe Eiſen⸗ 
oryd. Bid jest hat man zwar Eifenphosphate kennen gelernt 
(Bivianit) die Fein Eifenoryd enthalten; allein ein reines Ei- 
fenorydphosphat, welches von allem Oxydul frei wäre, hat 
man noch. nicht. gefunden, 
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G. Orxydirtes Eifen mit Arfeniffäure. Diefe Verbin: 
dungen haben glüdlicherweife ein geringeres Imtereffe für dem 
Metallurgen, weil fie bis jegt nur ald mineralogifche Selten 
heiten befannt find, und ein Nachtheil für das darzuſtellende 
Eifen daher fehwerlich von ihnen zu befürchten if. Das am 
genaueften umterfuchte Würfelerz (Pharmasofiberit) enthält Ei⸗ 
fenoryd und Oxydul, fo wie überhaupt bie Arſenikſaͤure ein 

fehr übereinftimmendes Verhalten mit der Phosphorfäure: zeigt: 
| Es ergiebt ſich aus dieſer Ueberficht des in bes Natur 
vorfommenden Mineralien, die ſich durch einen großen Eifen- 
gehalt auszeichnen, daß nur diejenigen unter ihnen wirklich 
auf Eifen benugt werben, welche biefes Metall entweder bloß. 
im oxydirten Zuſtande, oder in Verbindung mit Kohlenfäure, 
— in felmeren Fällen mit Kiefelerde, — enthalten. Derganze. 
Prozeß: der Eifenerzeugung: erfcheint hiernach ald ein einfacher 
Redustiondprogeß des orydirten Eifend durch Kohle Go ift 
es auch in der That, indem das mit dem orydirten Eifen. vers 
bundene Waffer fo wenig, als die Kohlenfäure, ben. Reducs 
tionsprozeß bedeutend erfchweren können, weil beide Körper ſich 
in der Temperatur, in welcher die Reduction. des Eifenorybs 
beginnt, bereitö verflüchtigen. Nur dad dem Eifen eigenthüm: 
liche Verhalten, fich mit dem Kohlemetall zu verbinden, giebt. 
die Veranlafjung, daß ſich das Eifen in- fehr verſchiedenen Zu⸗ 
fländen darſtellt, je nachdem Eleine, oft fehr unbedeutend fcheis 
nende Umftände bei der Nebuction eintreten. Ohne Ruͤckſicht 
auf die, nach der Reduction des Eifens. und nach feiner Ver: 
bindung mit Kohle noch fortdauernden Einwirkungen: ber Luft, 
oder der orydirten Verbindungen (Schladen) mit denen es 
umgeben ift, wird ſchon die Verſchiedenheit der Temperatur 
allein, das entſtandene Kohlemetall in einem ſehr verſchieden⸗ 
artigen Zuſtande erſcheinen laſſen. Dieſe Verſchiedenheit der 
Zuſtaͤnde wird aber in ihren Urſachen noch verwickelter, wenn 
man auf bie Verſchiedenheit des Erfolges Rüdficht nimmt, ber 
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durch große Temperatur: Differenzen bei ber Rebuction felbft, 
durch eine Unterbrechung des Reductionsprozeſſes, und endlich 
burch die Körper herbeigeführt wird, mit denen bad Eifen, 
während des Rebuctionsprozefled und nach ber erfolgten Res 
buction, entweber umgeben, ober deren Einwirkungen ed auss 
gefegt iſt. Alle diefe Einflüffe würden bei ber Metallrebuction 
jeboch Feinen anderen Erfolg hervorbringen können, ald eine 
mehr ober weniger volllommene Rebuction, — indem ber Eifens 
gehalt bed Erzed mehr ober weniger wollftändig bargeftellt, ober 
die Verfchladung deſſelben mehr oder weniger verhindert wers 
den würde, je nachdem bie Umftände unter denen die Reduction 
erfolgt, diefelbe mehr oder weniger. begünftigen, — wenn das 
Eifen, eben fo wie die übrigen Metalle, Feine Verbindungsfaͤhig⸗ 
keit mit der Kohle befüße. So wie aber auf der einen Seite 
diefe Verbindungsfähigkeit des Eifend mit der Kohle, bie eins 
zige Urfache von den vielen Mobificationen ift, welche bei den 
Eifenbereitungsprozeffen eintreten; fo gewährt anbererfeit3 biefe 
Eigenfchaft des Eifend ganz allein das Mittel, die Reduction 
ber Eifenerze volftändig bewirken zu Eönnen. 

Die Eifenerze verhalten fich bei ihrer Reduction durch 
Kohle, wie die Oxyde des Eifend. Die Strengflüffigkeit des 
Eifend würde ein abfolutes Hinderniß feyn, das Eifenerz, und. 
wenn es ſich auch im Zuftande des reinften orydirten Eifens 
befände, ohne Unterbrechung des Prozeffes, in einem Schadt: 
ofen zu reduciren. Dieſes Hinderniß wird durch die Verun—⸗ 
reinigung de3 reducirten Metalles mit Kohle, und durch bie 
dadurch bewirkte leichtere Schmelzbarkeit zwar gehoben; allein 
die ganze Einrichtung der Schacdhtöfen ift von der Art, daß 
‚ganz reine Eifenoryde in denfelben dennoch nicht vortheilhaft: 
rebucirt werben koͤnnen. Es würde nämlich das reducirte und 
mit Kohle verbundene Eifen, der Einwirfung ded Windes in 
dem Augenblid ausgefet werden, wenn es vor der Form nie: 
derſchmelzt, wodurch ſowohl als durch die geringfte zufällige 
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Erniedrigung der Temperatur, ein Erftarren der halb geſchmol⸗ 
zenen Maffen veranlaßt, und dad regelmäßige Niedergehen ber 
Schichten verhindert werben würde. Die Rebuction der gang 
zeinen Oxyde ließe ſich alfo nur auf dem Heerde eined Flam⸗ 
smenofens vornehmen, weil. man babei ähnlichen: mechaniichen 
Hinderniffen nicht ausgeſetzt ift. Allein die Anwendung bes 
Blammenofend zu biefem Zweck, fo wie zur Rebuction der Eis 
fenerze überhaupt, ifl, wegen bed großen Aufwandes an Brenn, 
material, öfonomifch unvortheilhaft (Archiv. für Bergbau Al, 
280), obgleich die Bearbeitung der Erze auf dem Heerbe des 
Flammenofens das Mittel barbieten würde, das darzuſtellende 
Eifen in jedem beliebigen Zuftande zu erhalten, weil ſich bie 
Reduction ganz vollftändig bewerkftelligen, oder in jedem Au⸗ 
genblid unterbrechen läßt, je nachdem man Eifen mit einem 
größeren ober geringeren Kohlegehalt, oder auch ganz reines 
Eifen zu erhalten wuͤnſcht. In den fogenannten Rennheerden; 
oder Zuppenheerben, deren man fich zur Darſtellung des Stab- 
eifens und des Stahld unmittelbar aus den Erzen bedient, 
wendet man auch wirklich das Mittel an, die Reduction uns 
vollftändig gefhehen zu laſſen; und bei den niedrigen Schacht: 
öfen, in welchen ein flahlartiged Eifen aus den Erzen erzeugt 
wird, verhindert man bie vollftändige Reduction durch Ernie 
drigung der Zemperatur, wobei indeß der Schmelzprozeß ies 
desmal unterbrochen werben muß. 

Eifen mit geringem Kohlegehalt laßt ſich überhaupt uns 
mittelbar aus den Erzen, in fofern fie, wie ed bei unferen 
Schmelzvorrichtungen immer der Fall ift, mit der Kohle in 
Berührung bleiben, nur durch eine unvollftändig erfolgende 
Reduction, d. h. durch die Einwirkung des noch nicht reducir⸗ 
ten Oxyds auf das bereitö gebildete Kohleeifen, darftelen. Dies 
kann in Schadhtöfen nicht anders als durch eine Verminde⸗ 
rung ber Temperatur bewerkftelligt werden. Jede Erhöhung 
der Temperatur, würde, — eben weil fie in den Schachtöfen 
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mir durch ein verminbertes Verhaͤltniß bed Erzes zu ben Koh⸗ 
len hervorgebracht werden kann, — gerade ben umgekehrten 
Erfolg haben; es würde Eifen mit einem um fo größeren, 
bis zu dem Marimo von 5,3 Prozent fleigenden Kohlegehalt 
entftehen, je mehr die Temperatur erhöhet wirb, und dies Eis 
fen würde fih, wegen der hohen Zemperatur, im Buftande . 
bed grauen Roheiſens befinden müffen. Ein folder Erfolg 
mwürbe nothwendig eintreten, wern bad Roheiſen nur allein 
von Kohle, und nicht auch von Schlade umgeben wäre. Die 
Einwirkung der Schlade auf dad Roheiſen ift ed aber, wos 
durch dem lebteren ein heil des Kohlegehaltes wieder entzo⸗ 
gen werben kann, indem ed durch den, Kohlegehalt rebucirend 
auf die orydirte Schladenmaffe einwirkt, und die am leichtes 
ſten rebucirbaren Beftandtheile derfelben in fich aufnimmt. Es 
erfcheint dann als graues Roheifen mit einem "geringeren Koh⸗ 
legehalt ald das Spiegeleifen, aber mit einem größeren Gehalt 
an Mangan, Silicium u. f. f. ald diefed. Je mehr daher bie 
Temperatur erhöhet wird, defto mehr vermindert fich ber Koh: 
legehalt, und deſto mehr Mangan und Silicium nimmt das 
Eifen aus der Schlade auf, erfcheint aber immer ald ein fehr 


J hitziges und ganz graues Roheiſen. Wenn umgekehrt die Tem⸗ 


peratur im Ofen ſo ſehr ſinkt, daß die Reduction nicht voll⸗ 
ſtaͤndig erfolgt, ſo nimmt der Kohlegehalt des Eiſens in dem⸗ 
ſelben Verhaͤltniß ab, wie die Temperatur ſich vermindert. 
Eine ſehr niedrige Temperatur wuͤrde eine vollſtaͤndige Ver⸗ 
ſchlackung zur Folge haben; durch Erhoͤhung der Temperatur 
wuͤrde die Reduction theilweiſe bewirkt werden, und ein ſtahl⸗ 
artiges Stabeiſen entſtehen, welches immer mehr Kohle auf⸗ 
nimmt, je mehr die Temperatur ſteigt, ſo daß es endlich als 
Roheiſen ſich darſtellt, welches aber wegen der niedrigen Sem⸗ 
peratur noch nicht in graues Roheiſen umgeaͤndert wird. Iſt 
die Reduction vollſtaͤndig erfolgt, fo hat das Eiſen das Mas 
ximum ſeines Kohlegehaltes aufgenommen, und erſcheint nun 
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als neutrales Roheiſen, ober als Spiegeleifen, welches fich 
durch eine noch mehr erhöhete Temperatur in graues Rohei⸗ 
fen umändert, mit welcher Umänberung aber (in den Schacht: 
öfen) zugleich die Einwirkung des Roheifend auf die Schlade, 
und die daburd bewirkte Verminderung des Kohlegehalts, vers 
bunden if. Aus biefen, durch alle Erfahrungen beftätigten, 
und ben Erfcheinungen bei der Rebuction der Eifenorybe durchs 
aus angemefjenen Erfolgen bei der Verſchmelzung ber Erze 
in Schadhtöfen, ergiebt ſich, daß die Befchaffenheit und der 
Zuſtand des dargeftellten Eifend, ganz allein von ber Tempe⸗ 
ratur im Schachtofen abhängig if. Es geht aber daraus 
auch von felbft hervor, welches Roheiſen als das reinfte bes 
trachtet werben muß. In der niedrigeren Temperatur gelangt 
nur ber reducirbarfte Beftandtheil der Beſchickung zur Metals 
lität, und dies find die Oxyde bed Eifens, leider aber auch 
die Schwefelfäure und die Phosphorfäure. Das in einer nie 
drigen Temperatur entftandene Roheifen wird daher nur ſehr 
wenig Mangan und noch weniger Silicium enthalten, wohl 
aber Schwefel und Phosphor. Das Verhältniß des Mangans 
und des Siliciumd wird bei ber erhöheten Temperatur, in 
welcher ſich das Spiegeleifen bildet, noch zunehmen, obgleich 
in einem nicht bedeutenden Grade; aber das Verhältniß des 
Schwefel und des Phosphord wirb ſich nicht vermindern. 
Erft bei noch größerer Erhöhung der Temperatur, in welcher 
fih das Roheifen nad) dem Erflarren in graue umändert, 
wird der orpdabelfte Beftandtheil des Roheifens reducirend auf 
die Schlade wirken, und die am leichteften reducirbaren Be: 
ftandtheile metallifch abfcheiden. Die orydabelften Beſtand⸗ 
theile des Roheiſens find aber Kohle, Schwefel und Phosphor, 
fo wie die reducirbarften Beftandtheile der Schlade Mangan⸗ 
orybul und Kieſelerde. Das graue Roheifen wird folglich 
Kohle und Schwefel abtreten, und dagegen Mangan und Si: 
licium aufnehmen. Der Phosphorgehalt follte fich ebenfalls 
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vermindern, allein es ift durch eine große Menge von Analyr 
fen erwiefen, daß das Phosphoreifen nicht zerfeßt wird, daß 
der ganze Phosphorfäuregehalt der Erze ald Phosphoreifen bei 
dem Eifen zurüd bleibt, und daß ſich kein Phosphorcalum 
bildet, wogegen aber Schwefelcalium in der Schlade von 
grauen Roheifen gefunden wird. Das graue Koheifen behält 
folglich den ganzen Phosphorgehalt, vergrößert feinen Gehalt 
an Mangan und Silicium, und vermindert den an Kohle und 
Schwefel. Mit Ausnahme des Schwefelgehaltes, welcher bei 
dem in niedriger Temperatur entflandenen weißen Roheiſen, 
fo wie bei dem Spiegeleifen am größten ift, und ohne weitere 
Rüdfiht auf den Kohlegehalt des Roheiſens, wird alfo das 
graue Roheiſen die mehrften, und das weiße Roheiſen bie mes 
nigften fremdartigen Beimifchungen enthalten. Daß man aber 
dennoch bei dem Frifhprogeß in vielen. Fallen dem grauen 
Roheiſen vor dem weißen den Vorzug giebt, liegt theild in 
dem eigenthümlichen Werfahren bei der Friſcharbeit, theild und 
vorzüglih in dem Verhalten ber verfchiedenen Roheiſenarten 
in der Schmelzhige. Immer ift jedoch hier unter weißem Roh: 
eifen dasjenige verflanden, welches eine lichte weiße Farbe und 
volllommenen Metallglanz befist, und nicht dasjenige, welches 
bei einer vollftändigen Reduction der Erze, aber in einer Tem: 
peratur gebildet ward, welche zur Umänderung in graued Roh: 
eifen nicht hinreichte. Died Roheifen, von afchgrauer Farbe, 
mattem Anfehen und oft Förnigem Bruch, wird nur bei den 
mit Koaks betriebenen Hohöfen erhalten, wenn die Hiße nicht 
gehörig gefteigert werden kann. | 

Zwiſchen den Erfcheinungen bei der Reduction der völlig 
reinen Eifenoryde und der Eifenerze findet alfo der Unterfchied 
ftatt, daß die bei der Reduction der letzteren fich bildende 
Schlacke, in den höchften Hisgraden wieder auf dad Roheiſen 
zurüd wirkt. Aus ganz reinem Eifenoryd wird daher nur als 
lein, bei der Anwendung der reinften Kohle, graues Roheiſen 
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mit dem Marimo bed Kohlegehaltes erfolgen koͤnnen, voraus: 
geſetzt daß die Reduction in einem Schmelztiegel vorgenommen 
wird. Es giebt aber Feine Eifenerze Die aus ganz reinem oxy⸗ 
dirten Eifen beftehen, und eben fo wenig giebt ed Kohle ohne 
Afchengehalt. Die reinften natürlichen Eiſenoxyde enthalten, 
. wenigftens mechanifch, erbartige Koffilien beigemengt. Bei ben 
mehrften Eifenerzen fleigen diefe Beimengungen, — abgefehen 
von dem Gehalt an Kohlenfäure ober Waffe, — auf 20 bis 
30 Prozent, auch wohl noch darüber. Weit entfernt daß biefe 
Beimengungen ber Schmelzung hinderlich wären, wuͤrde es ſo⸗ 
gar, aus ben oben fchon entwidelten Gründen, ganz unthuns 
lich feyn, bei einem ununterbrochenen Gange des Schachtofens, 
aus ganz reinen Erzen Roheiſen darzuftellen. Die Schlade 
muß das Eifen gegen die Einwirtung bed aus ben Formen 
einftrömenden Windes fügen, und ben Schmelzraum rein 
erhalten. Aber die erdigen Beimengungen tragen allerdings 
auch zur Verzögerung der Reduction bei, theild indem fie auf 
eine ganz mechanifche Weife den Zufammenhang des zu redu⸗ 
eirenden Erzed unterbrechen, theild weil fie, ald ein wirklich 
chemiſch wirkendes Hinderniß, der Rebuction entgegen ftreben. 
Dies Entgegenftreben giebt ſich durch Die Neigung zur Schlaf: 
kenbildung zu erfennen, welche alödann ftatt findet, wenn bie 
Beſchickung zu leichtflüffig if. Die Schmelzung tritt dann 
früher ein, als die Reduction erfolgen Tann. Deshalb wird 
bei einer fehr leichtflüffigen Beſchickung kein graued Roheiſen 
zu erhalten feyn, aber auch der Eifengehalt aus dem Erz nicht 
volftändig gewonnen werden können. Kiefeleifenfteine, Friſch⸗ 
ſchlacken, fehr leichtflüffige Spatheifenfteine und Sphärofiderite, 
find daher fehr geneigt weißes Noheifen, und von Eiſenoxydul 
fehr dunkel gefärbte Schladen zu geben. Bei Eifenerzen, die 
entweder durch ihre chemifche Mifchung, oder durch die mecha⸗ 
nifhen Beimengungen, zur Verſchlackung fehr geneigt find, 
muß daher ein Zufhlag (Fluß) gegeben werden, der bie 
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Schmelzbarkeit vermindert, damit die Nebuction früher erfols 
gen kann ald die Schmelzung eintritt. Solche Erze hingegen, 
bie durch ihre Beimifchungen ober Beimengungen einen hohen 
Grad von Strengflüffigkeit befigen, bebürfen eines Zufchlages, 
um bie Abfcheibung oder die Abfonderung des Eifend von der 
Schlacke zu befördern. Bei diefen Erzen tritt die Rebuction 
früher ein ald die Schmelzung; aber fie würde, bei einer ges 
wiffen Zemperatur bed Ofens, nur bid zu einem beflimmten 
Grade erfolgen können, weil bie frengflüffigen Beimengungen 
einen Theil ded Eifenoryduls zurüd halten, um fich verfchlaf: 
fen zu können. Sol daher folches Eifenerz volftändig reducirt 
werben, fo ift eine noch größere Erhöhung der Temperatur er: 
forberlich, und diefe würde nur durch Verminderung des Erz⸗ 
fages, alfo durch eine fehr unvortheilhafte Benugung ber Koh⸗ 
len, bewirft werben koͤnnen. Ein Zuſchlag der die zu vers 
ſchlackenden Erben leichtflüffiger macht, hat folglich ‚bei den 
firengflüffigen Erzen eine vortheilhaftere Benutzung ber Koh: 
len zur Folge. Die Zufchläge müffen daher ſtets fo gewählt 
werben, daß die Schmelzung nicht früher erfolgt ald die Res 
Duction, und baß die Schmelzung, durch die zu große Streng: 
flüffigkeit der Beſchickung, nicht zu fehr erfchwert wird. Bei 
einer zu großen Leichtflüffigkeit der Beihidung würde es, Durch 
feine Xemperaturerhöhung möglih feyn, das orydirte Eifen 
vollſtaͤndig zu reduciren; bei einer großen Strengflüffigkeit wuͤr⸗ 
den die Kohlen unvortheilhaft benugt werden, und man wuͤrde, 
bei der geringften, durch zufällige Umftände leicht herbeigefuͤhr⸗ 
ten Abnahme der Temperatur im Ofen, leicht in Gefahr ges 
rathen, daß ein Erflarren der Schmelzmaffe in den Schacht: 
räumen eintritt, und dadurch das Aufhören des Schmelzpro: 
zeſſes herbeigeführt wird. 

Sehr reiche Eifenerze die nur wenig Schlade geben, kafs 
fen fich, wie ſchon erwähnt worden, nicht ohne die größte Vor⸗ 
fiht, und ohne fortdauernde Beforgnig leicht eintretender Ver⸗ 
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fegungen verfchmelzen. Sehr leichtflüffige Erze fowohl als fehr 
firengflüffige, geftatten, ohne zweckmaͤßige Zufchläge, feine vors 
theilhafte Benutzung des Brennmateriald. Deshalb vermengt 
— ‚gattirt — man bie reichen Erze gerne mit ben ärmeren, 
um einen gewiflen mittleren Eifengehalt der Gattirung, und 
eine hinlängliche Menge Schlade zum Schuß für das Eifen 
und für die Dfenwände zu erhalten; und beöhalb find bie 
Zufchläge für die mehrſten Eifenerze ein nothwendiger Gemeng- 
theil ber zu verfchmelzenden Erzmaffe. Nur. bei den fireng- 
flüffigen Erzen wirken die Zufchläge wirklich als Fluß befoͤr⸗ 
dernde Mittel; bei den leichtflüffigen Erzen follen fie der zu 
großen Leichtfluͤſſigkeit entgegen wirken. 

Fuͤr niedrige Schachtoͤfen, in denen das Erz in kurzer Zeit 
von ber Gicht bis zur Form. gelangt, ift die Größe der zur 
Verſchmelzung fommenden Erzftüden von großer Wichtigkeit. 
Bei einem Eleineren Umfange der Stüden, muß die Reduction 
ſich früher bis zum innerften Kern des Erzes verbreiten, als 
bei größeren Maffen. Unter übrigend ganz gleichen Umftän= 
den wird man daher, bei einer unvollkommenen Zerffeinerung 
bes Erzed, die Kohlen am menigften vortheilhaft benußen. 
Am mehrften nachtheilig für niedrige Ofenfhächte, ift die uns 
gleiche Größe der Erzftüde, weil bei den kleineren Stüden ſchon 
eine vollftändige Reduction eingetreten ift, während fie bei den 
größeren Stüden noch lange nicht den Mittelpunkt erreicht hat. 
So nachteilig der aus einer folchen ungleichen Zerkleinerung 
bes Erzes hervorgehende Erfolg der Reduction, auch bei ben 
hoͤchſten Ofenſchaͤchten, auf den gleichmäßigen Fortgang des 
Schmelzprozeſſes wirken muß; fo ift er doc ganz befonders 
bei niedrigen Ofenfbhächten zu vermeiden, weil. fich die vollsi 
fländige Rebuction des Erzes nur durch einen ungleich größer: 
ren Kohlenaufwand erreichen läßt, und weil dennoch eine ſehr 
große Verichiedenheit in der Größe der Erzftüden, jeden regels; 
mäßigen Schmelzerfolg unmoͤglich macht. Bei niedrigen Schaͤch⸗ 
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ten wird das Erz etwa bis zu ber Größe einer Wallnuß zu 
zerkleinern feyn; bei höheren Schächten find Stüden von der 
Größe eines Hühnereyed nicht zu groß. Immer wird aber 
die zu große Verfchiebenheit in der Größe bed Kornd am nach⸗ 
theiligften wirken, und daher am mehrften zu vermeiden feyn. 
Bei der Bellimmung ber Größe ber Erzftüden hängt indeß 
auch vieles von ber Befchaffenheit der Kohlen ab. Feſte, lok⸗ 
fer liegende Kohlen geftatten die Anwendung bed Erzes in 
kleineren Stuͤcken; dicht liegende und dabei fehr leicht fich zer= 
trümmernde Kohlen, machen ed nothwendig, bad Erz nicht zu 
fehr zu zerfleinern, um das Entweichen der glühenden Gas» 
arten aus der Gicht nicht zu verhindern. Ein fehr fefted und 
dichtes Uebereinanderliegen der Schichten, erfchwert den Aus⸗ 
tritt der Gasarten (Abtheilung 7.), verhindert bie Erhigung 
des oberen Theiles des Schachtes, und macht dadurch ein grös 
fered Verhältniß der Kohlen zum Erz nothwendig, bewirkt als 
fo eine unvortheilhaftere Benugung der Kohlen. Bei fehr hos 
ben Schädhten muß alfo ein puloriger oder fehr fein zertheils 
ter Zuftand des Erzes vermieden werben; in niedrigen Schächs 
ten laſſen fich Eifenerze, im Aggregatzuftande von Schlichen, 
allenfalls verfchmelzen, befonderd wenn fie mit weniger zerklei⸗ 
nerten Erzftüden vermengt werden. Es ift baher ber Aggres 
gatzuftand des zu verfchmelzenden Erzed in gewiſſer Rüdficht 
von ber Höhe der Schächte und von ber Befchaffenheit ber 
Kohlen abhängig. | 
Dem Röften ber Eifenerze liegt eine boppelte Abficht zum 
Grunde Es fol dadurch entweder bloß der natürliche fefte 
Zufammenhang bed Erzed vermindert werben, um baflelbe 
leichter: zerkleinern zu. koͤnnen; oder ed wird die Verflüchtigung 
von Waſſer und von Kohlenfäure bezwedt. Manche Erze 
verwittern durch langes Liegen an der Luft, und werben das 
durch leichter zerfprengbar; bei anderen tritt aber biefer Erfolg 
nicht ein. Die Wirkung des Verwitterns läßt ſich nicht im: 


111 


mer abwarten, weil oft viele Jahre dazu erforderlich feyn würs 
den, weshalb man zur Erleichterung des Zerkleinernd zum Roͤ⸗ 
ften zu fchreiten genöthigt ift. Eifenerze, die durch das Roͤ— 
ften aufgelodert worden find, werben nachher durch das Kies 
gen an der Luft fchneller mürbe, und gehen, wenn fie Eifen- 
orydul in ihrer Mifchung enthalten, weit fehneller in den Zus 
ftand der flärferen Oxydation über, ald durch das freiwillige 
Verwittern. Es ift daher immer fehr vortbeilhaft, die Eifen- 
erze zu röften, und dann ber Einwirkung ber Atmosphäre 
möglichft lange auszufegen. Ungeröflete Erze laſſen fich zus 
weilen, befonders in niedrigen Dfenfchächten, ſchwer reduciren, 
während bdiefelben Erze, im geröfteten Zuftande leichter redu⸗ 
cirt werden, alfo eine befiere Benußung ber Kohlen geftatten. 
Dies ift aber vorzüglich dann der Fall, wenn dad Erz; Wafs 
fer oder Kohlenfäure enthält, die durch das Röften verflüchtigt 
werden. Auch ziehen die Eifenerze aus der Atmosphäre MWaf: 
fer an, welches beim Roͤſten verbampft wird. Alle Erze die 
Waller oder Kohlenfäure enthalten, müffen nothwendig geroͤ⸗ 
ftet werden, um fie mit Vortheil verfchmelzen zu koͤnnen. Im 
Ofenſchacht würde die Verflüchtigung mit einem ungleich groͤ⸗ 
ßeren Kohlenaufwand bewirkt werden, weil die Erze fehr dicht 
über einander liegen, und einen bedeutenden Drud veranlaf 
fen, wodurch die BVerflüchtigung des Waflerd und der Kohlen: 
fäure erfchwert wird. Die Erze bleiben daher um fo länger 
unverändert liegen, und erfordern eine um fo größere Erhoͤ⸗ 
bung der Temperatur, um bie Verflüchtigung zu bewirken, je 
größer der Drud ift, den die Erzfchichten ausüben. Zu dies 
fem mechanifchen, durch den Drud herbeigeführten Dinderniß, 
gefellt fi die Bemperaturerniedrigung, oder die, Abkühlung 
des. Dfenfchachtes, welche eine nothwendige Folge der Verflüch- 
tigung elaflifcher Fluͤſſigkeiten if. Rohe, nicht geröftete, oder 
durch Werwitterung. am der Luft nicht aufgefchloffene Erze, 
Einnen daher dieſelben Erſcheinungen beim Betriebe des Ofens 
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hervorbringen, welche man fonft bei einem zu großen Verhälts 
niß des Erzed zum Brennmaterial eintreten fieht. Die Res 
duction erfolgt nämlich erft fpät, fo dag fih Schlade und Eis 
fen nicht fcheiden können, wenn von dem nicht ‚geröfteten Erz 
diefelben Quantitäten im Verhaͤltniß zu den Kohlen genom⸗ 
men werben, ald von bem geröfteten. Beim Röften der Eis 
fenerze muß indeß der Grad der Roͤſthitze der Befchaffenheit 
des Erzed angemeffen feyn. Viele Erze haben Beimengungen 
von Erbdarten, woburd fie zur Verfchladung (zum Zufammen: 
laufen) fehr geneigt werden. Solche Erze erfordern nur ſchwache 
Roͤſthitze, damit fich nicht Silikate bilden, welche leichtflüffig 
und ſchwer reducirbar find, fo daß die Abficht des Röftens 
theilweife ganz verfehlt werden würde. Das Verfahren beim 
Köften der Eifenerze in offenen oder gefchloffenen Haufen, fo 
wie in den Röftöfen, ift fchon in der 8. Abtheilung vorgetras 
gen worden. 

Die Aufbereitung der Eifenerze ift einfacher als die aller 
übrigen Erze, weil nur folche Eifenerze verarbeitet werben koͤn⸗ 
nen, bie feine Eoflbare Aufbereitung erfordern. Die ganze 
Aufbereitung befteht bei den Eifenerzen nur in einer Hands 
ſcheidung und in der Klaubarbeit, aber auch felbft diefe duͤr⸗ 
fen nicht zu fehr zufammengefeßt feyn, damit das Erz nicht 
zu koſtbar wird, Schon bei der Gewinnung der Erze muß 
nach Möglichkeit darauf gefehen werben, das Erz von tauber 
Bergart frei zu befommen, weshalb ed in manchen Fällen 
rathfamer ift, das mit Gangs oder Gebirgsart zu fehr veruns 
reinigte Erz anftehen zu laſſen. Dft wird auf ber Halde noch 
eine Klaubearbeit vorgenommen, theild um bie Bergarten, oder 
auh die armen und unfchmelzwürdigen Erze abzufondern, 
theild um den Schwefelkies, Schwerfpath, ober andere nach⸗ 
theilige Beimengungen abzuflufen. Wenn die Bergart bie 
Eigenſchaft befist, durch langes Liegen an ber Luft mürbe zu 
werben, und fih vom Erz zu trennen, fo erfpart. man bie 
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Koften der Scheidung, und läßt die Erze lange Zeit liegen. 
Dies ift befonders bei allen Thoneifenfteinen und bei manchen 
Sphärofideriten fehr nothwendig, weil der Schieferthon, oder 
auc ber weiche, zahe Thon, fo innig mit dem Eifenerz vers 
wachſen find, daß eine Handfcheidung des frifch geförberten 
Erze5 bedeutende Koften verurfachen würde. Das Wafchen 
findet, außer bei den Wiefenerzen, nur bei ſolchen Eifenerzen 
ftatt, welche auf ihrer Zagerftätte mit Dammerde bebedt, und 
mit biefer flarf verunreinigt find. Es muß aber bei dem Was 
fchen mit der größten Vorſicht verfahren werben, weil die fe- 
ften Erze dadurch nicht verbefjert, die mulmigen hingegen vers 
fchlechtert werben koͤnnen, indem ber leichte und feine Oder 
durch das Waſchen fortgefchlämmt wird. Daher können auch 
manche Wiefenerze, wenn fie viel Oder und Mulm bei fich 
führen, nicht gewafchen werben, wenn ed gleich fonft nothwen⸗ 
dig feyn würde, um fie von dem Sande und Schlamm zu 
faubern, welche die poröfen Windungen ausfüllen. 

Obgleich) das Roͤſten allen Eifenerzen zuträgli, und für 
einige fogar nothwendig iſt; fo darf es doch bei denen, welche 
Schwefelkies in nicht unbeträchtlicher Menge eingefprengt ent⸗ 
halten, durchaus nicht unterlaffen werden. Sole Erze muß 
man flärker röften, als diejenigen, welche nur aufgefchloffen, 
oder deren Beimifhungen von Wafler und Kohlenfäure vers 
flüchtigt werben follen. Es ift eine fehr lobenswerthe Einrichs 
tung, die mit Schwefelkied verunreinigten Erze nach dem Ro: 
fien im Waſſer abzulöfhen und auszulaugen, oder fie lange 
Zeit der Wirkung der Atmosphäre, moͤglichſt dünne audgebreis 
tet, auszufeßen, um bie zurüd gebliebenen fchwefelfauren Ver⸗ 
bindungen durch die atmosphärifche Feuchtigkeit fortzuführen. 

Die Zerkleinerung der Eifenerze durch Menfchenhände iſt 
immer fehr Eoftbar, indeß laflen fich dabei die tauben heile 
und die noch nicht gehörig geröfteten Erze beffer aushalten. 
Die Zerkleinerung geſchieht dann entweder ar Berfchlagen 
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mit Handhämmern, ober durch Berftampfen mit Pochftempeln, 
die an einer Wippe oder an einer Schwungruthe befeftigt find, 
und welche durch Menfchen in Bewegung gefeht werden. Man 
bedient fich dabei gerne gegoffener eiferner Pochfohlen, welche 
mit einer hölzernen Umfaffung umgeben find, um dad Erz zus 
fammen zu halten. Sehr feſte Erze zerkleinert man unter 
Pochhaͤmmern, Pochftempeln, oder auch zwifchen Walzen, wor 
bei aber auf eine gleichartige Größe des Haufwerks gefehen 
werden muß. 

Die Zufchläge deren man fi beim Befchiden der Eifens 
erze bedient, haben den Zweck, entweder biein zu großer Menge 
in der Gattirung befindliche Kiefelerde durch bafifche Erden zu 
fättigen; oder den Mangel am Kiefelerde durch quarzige Zu: 
fhläge zu erfeßen; ober auch wohl, durch Bildung von meh: 
reren und zufammengefegten Silikaten, die Berfchladbarkeit 
der Erden zu erhöhen. Jede Art von Eifenerzen erfordert da: 
ber befondere Zufchläge, fowohl der Menge ald der Beſchaffen⸗ 
beit nad). Erze 3. B. die feine Kiefelerde, fondern bloß Thon⸗ 
erde, Kalkerde oder Bittererde im ihrer Mifchung enthalten, 
verlangen Zufchläge von Kiefelerde. Iſt die Menge der Thon⸗ 
erde überwiegend, fo müffen ſolche Zufchläge gewählt werden, 
bei welchen fich die Schlade mehr einem Silifat, ald einem 
Bifilitat nähert. Enthalten die Erze mehr Kalk: und Bitters 
erde ald Thonerde, fo wählt man bie Zufchläge in der Regel 
fo, daß fi die Schlade am mehrften der Zufammenfegung 
eines Biſilikats nähert, obgleich fie, bei einem großen Gehalt 
an Kalkerde, auch fchon ein Zrifilitat feyn kann. Erze bie 
viel Manganoryb enthalten, müffen immer fo beſchickt werden, 
daß die Schlade ein Zrifilifat wird, damit fie nicht zu leichts 
flüffig ausfällt. Eifenerze mit einer überwiegenden Menge von 
Kiefelerde find immer fehr leichtflüffig, und zur Verſchlackung 
geneigt; fie müflen daher Kalkfteinzufchläge erhalten, um fie 
firengflüffiger zu machen. Enthalten fie außer der Kiefelerbe 
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auch Thonerde, fo leiftet der reine Kalkſtein bie beften Dienfte. 
Sind fie aber von Thonerde ganz frei, fo kann ein thonhalti« 
ger, unreiner Kalfftein wirkfamer feyn. Die Quantität bed 
Zufhlagd muß für jedes in feinem Werhalten noch nicht bes 
kannte Erz, durch Probefchmelzen ausgemittelt werben. 

- Im Allgemeinen müffen bie Zufchläge bdenfelben Aggres 
gatzuftand erhalten, wie das zu verfchmelzende Erz. Nur dann 
wenn odrige Erze verfchmolzen werden, die fi) im Ofen dicht 
über einander lagern, wendet man bie Bufchläge in größeren 
Stüden an. Flußſpath ift für fehr flrengflüffige Erze ein gus 
ter Zufchlag, indem er ſchon in geringen Quantitäten ange 
wendet, die Schmelzbarkeit fehr befördert. Außer den eigent« 
lichen Flüffen, dem Kalfftein, dem Thon, dem Quarz und 
dem Mergel, giebt ed noch Foffilien, welche zwar wegen ihrer 
Mifhung nicht eigentlich zu den Flüffen gerechnet werben koͤn⸗ 
nen, die aber dennoch den Fluß der Erze befördern, und das 
ber die Anwendung von weniger wirklichem Fluß möglich mas 
chen, aber auch zugleich wegen ihres Eifengehaltes, zu einer 
ftärferen Eifenerzeugung beitragen. Hierzu gehören alle Silis 
Fate, welche orydirtes Eifen enthalten, und welche, wenn ber 
Gehalt an Eifenfilifat zunimmt, dadurch wirklich zu ben Kies 
feleifenfteinen gerechnet werben müffen. Dahin gehören: Horn: 
blende, Bafalt, befonderd die Wade und der Granat. Wo 
man Gelegenheit hat, diefe Foffilien anzuwenden, nimmt man 
fie gern, weil fie einen guten Gang im Ofen machen, und 
weil man in einzelnen Fällen durch fie des Fluſſes ganz ent 
übrigt feyn kann. Im anderen Fällen bringt man dadurch 
aber auch viel Kiefelerde in die Beſchickung, und erhält weis 
fies Roheifen, weshalb man, wenn es die Abficht ift graues 
Roheiſen zu erhalten, gleichzeitig ftärkere Zufchläge von Kalk⸗ 
ftein anwenden muß. _ | 
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Die Roheifenerzgeugung. 


Bei dem Verſchmelzen der Eifenerze in Schachtöfen er« 
folgt, wie fhon bemerkt worden ift, nur dann ftahlartiges Ei: 
fen, oder eifenartiger Stahl, wenn die Temperatur durch ein 
ſtarkes WVerhältnig der Erze zu den Kohlen fehr erniedrigt 
wird. Mit einem folchen Gange des Ofens ift aber immer 
eine fehr unvolftändige Nebuction der Erze verbunden, wes—⸗ 
halb man fchon vor längerer Zeit angefangen hat, durch die 
Erhöhung der Temperatur, die Reduction ber Erze in den 
Schadtöfen vollftändiger zu bewirken, und dad babei entfte- 
bende Produkt, — das Roheifen, — gewiffermaßen ald ein 
Halbproduft anzufehen, aus welchem erft durch einen befonde: 
ven Prozeß das Stabeifen dargeftellt werden muß. Vor nicht 
viel längerer Zeit ald vor viertehalb Jahrhunderten, erzeugte 
man in Europa, — wie noch jet in Afrifa, — in den Schachts 
Öfen nur gefchmeidiges Eifen. Ward durch eine zufällige Ers 
böhung der Zemperatur ein fprödbes Produkt, dad Roheiſen, 
erhalten; fo ward es auögeflaubt, und ald unbrauchbar weg: 
geworfen, oder bei einer kuͤnftigen Schmelzung wieder mit vers 
arbeitet. Seitdem man angefangen hat, bie Erze nicht uns 
mittelbar auf Stabeifen, fondern zuerft auf Robeifen zu bes 
nußen; find die Schadhtöfen nad) und nach fehr erhöhet und 
erweitert worden, weil man fand, daß mit der Erhöhung und 
Erweiterung berfelben eine vortheilhaftere Benußung des Brenn 
materiald verbunden war. Ueber die Höhe, Weite und Ge: 
ftalt der Dfenfchächte, fo wie über die Windführung, find ſchon 
in der 7ten Abtheilung allgemeine Unterſuchungen angeftellt 
worden, welche auch auf die Schachtöfen zum Verfchmelzen 
der Eifenerze Anwendung finden, weshalb hier darauf Bezug 
genommen werben Fann. 

Die Schachtöfen zum Verſchmelzen der Eifenerze unter: 
fcheiden fi) von ben zum Verſchmelzen der Erze ber übrigen 
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Metalle gebräuchlichen Schachtöfen, nicht wefentlih. Die groͤ⸗ 
ßere Höhe und Weite haben indeß manche fpecielle Einrichtun« 
gen zur Folge; auch führt man bie Eifenfchmelzöfen gewoͤhn⸗ 
lich folider und mit größerer Vorficht auf, giebt den Rauh⸗ 
mauern, welche den eigentlihen Schacht umfaffen, eine grös 
ßere Haltbarkeit, und iſt mit noch größerer Sorgfalt auf bie. 
Ableitung der Dämpfe bedacht. Dies ift nicht bloß der gros 
ßen, oft coloffalen Maffen wegen, welche dad Gemäuer ber 
Defen bildet, fondern auch deshalb nothwendig, weil bie Defen 
zum @ifenerzfchmelzen viele Monate, oft mehrere Jahre lang 
ununterbrochen betrieben werden, wodurch fich eine größere 
Wärmequantität entwidelt, welche die Ofenfchächte und Mauerun: 
gen fehr bald zerflören würde, wenn nicht die größte Borficht 
beim Bau der Defen angewendet worden wäre. 

Wegen der großen Hite, die in den Schmelgraäumen ver 
Schachtoͤfen zum Eifenerzihmelzen entwidelt wirb, können jene 
Schmelzräume nicht aus ſchwerem Geftübbe beftehen, fondern 
fie muͤſſen aus ben feuerbeftändigften Materialien zufammens 
gefest werben. Gewöhnlich wendet man Sandſteine an, aus 
welchen man ben Schmelzraum, — bad: Geftell, — beftehen 
läßt. Guter feuerfefter Thon leiftet oft noch. beffere Dienfte. 
Bei ben Eifenfchmelzöfen werden zwei Arten von Zuftellungen 
angewendet, nämlid) entweder Stich Ziegelöfen, oder Sumpf: 
Öfen mit offener Bruſt. Diefe Benennungen find bei ben 
Schachtoͤfen zum Eifenerzichmelzen indeß nicht gebräuchlich, 
fondern man nennt bie Stich⸗Tiegeloͤſen: Blaudfen, und bie 
Sumpföfen mit offener Bruft ſchlechtweg: Hohedfen. So 
gut wie fich jeder Schachtofen, durch eine einfache Werändes 
zung :beim Zumaden ober Zuftellen (Abtheilung 7.) in einen 
Tiegelofen, Sumpfofen oder Spurofen umändern läßt; eben 
fo leicht kann jeder Schachtofen: zum Eiſenſchmelzen, durch eine 
einfache Abänderung beim Zuftellen, zu einem Blauofen oder 
zu einem Hohenofen eingerichtet werden. Die Blauöfen ha: 
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ben vor den Hohendfen zwar den unbeftreitbaren Vorzug, daß 
fie, weil die Bruſt ganz gefchloffen ift, Die Hige beffer zufams 
men halten; man wenbet fie aber, wo man graued Roheifen 
erzeugen will, folglih im Schmelzraum eine fehr flarfe Hige 
entwideln muß, deshalb felten an, weil man durch die offene 
Bruft, oder durch den Vorheerd bei den Hohenoͤfen, leichter 
mit Werkzeugen in ben Schmelzraum gelangen, und bdiefen 
beffer reinigen kann, welches bei ftrengflüfligen Beſchickungen 
ſehr nothwendig ift. 

Den zuſammengezogenen Raum unmittelbar uͤber, vor 
und unter der Form, nennt man bei den Schachtoͤfen zum 
Eiſenſchmelzen dad Geftell. Mit dem Kernſchacht verbindet 
man bas Seftell durch eine mehr oder weniger ſtark gegen ben 
Horizont geneigte Ebene, welche die Raſt (von raften, ober 
verweilen) genannt wird. Man pflegt auch wohl Oberge⸗ 
fell und Untergeftell zu unterfcheiden, und letzteres ben 
durch die Zuftellung gebildeten Raum von der Höhe ber Form 
bis zur Sohle, oder bid zum Boden des Ofens, zu nennen. 
- Unter Obergeftell verfieht man dagegen den Schmelzraum 
über ber Form, von der Formhoͤhe bis zu ber Höhe, wo ſich 
dad Geftell mit ber Raft vereinigt. Das Obergeftel kann 
niedriger oder höher feyn, oder auch gänzlich fehlen, wenn man 
den Kernfhacht felbft fich verengen, und den Schmelzraum 
über der Form bilden ‚läßt. Ein Ofen ohne Obergeftell ift 
allſo ein folcher, deſſen Schmelzraum über der Form weniger 
ſtark verengt ift, und fich ſchneller bis zum Ofenbauch erwei⸗ 
tert, als ein Dfen mit Obergeftell. Uebrigens verfteht es ſich 
von ſelbſt, daß ſowohl die Blauoͤfen als die Hohenoͤfen Ober⸗ 
geſtelle und Raſten haben, und daß ſie bei beiden fehlen koͤn⸗ 
nen, weil nicht die groͤßere oder geringere Verengung und Zu⸗ 
ſammenziehung des Schmelzraumes uͤber der Form, ſondern 
nur allein die geſchloſſene oder die offene Bruſt, die Blauoͤfen 
und die Hohenoͤfen von einander unterſcheidet. 
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Man bildet die Geftelle der Defen fest fehr haufig aus 
feuerfeftem Thon, den man um hölzerne Chablonen ftampft, 
welche die Geftalt und bie Dimenfionen haben, die ber Geftell- 
raum erhalten fol, worauf man die Chablonen mit Vorſicht 
wieder wegnimmt. Sonſt ſetzt man bie Geftelle auch jetzt 
noch aus Sandfteinen zufammen, die nach vorgefchriebenen 
Dimenfionen und Neigungen bearbeitet find, fo daß fie, wenn 
fie an einander gerückt werden, den Geftellraum bilden. Weil 
fich die Steine, bei einer vieredigen Geſtalt der Durchſchnitts⸗ 
fläche des Geſtelles, leichter bearbeiten laffen, als bei runden 
Durdyfchnittöflächen, fo wendet man bei hohen Obergeſtellen 
immer vieredige Geftelle an, und fest bie vier Seitenwände 
aus 1, 2,3 u. f. f. Steinen zufammen, je nachdem bie Geftelle 
höher oder niedriger find, und je nachdem man größere ober 
Heinere Steine anzuwenden Gelegenheit hat. Es ift indeß fehr 
gleichgültig, ob man ben Zweck mit vielen Fleineren, oder mit. 
wenig größeren Steinen erreicht, wenn der durch die Geſtell⸗ 
feine gebildete Schmelzraum nur bie bezwedten Dimenfionen 
erhält. Bei den Defen ohne Obergeftell ift die Zuftellung 
hoͤchſt einfach, indem das (gewöhnlich runde) Untergeftell aus 
feuerfeften Mauermaterialien gebildet, und mit dem Kernſchacht 
in Verbindung gefegt wird. 

Ob die Defen ohne Obergeftell benen mit Obergeſtel vor⸗ 
zuziehen find, iſt eine Frage, die ſich allgemein nicht beantwor⸗ 
ten läßt. Weil bei den Defen ohne Obergeſtell, der an das 
Untergeftell fich anfchliegende Kernſchacht, die Stelle des Ober: 
geftelles und der Raft vertritt; fo iſt der eigentliche Schmelz 
raum, nämlich der Raum in welchem die Scheidung bed Roh⸗ 
eifend von der Schlade erfolgen fol, bei den Defen ohne Ober: 
geftell fehr niedrig, und man wird, um bad Erz nicht unges 
fchieden vor die Form kommen zu laſſen, genöthigt feyn, ben 
Erzſatz etwas ſchwaͤcher einzurichten, ald es unter gleichen Um⸗ 
ſtaͤnden bei den Defen mit Obergeſtell der Fall ſeyn wuͤrde. 
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Diefe Verminderung des Erzfages wird dann am bedeutend» 
ften feyn müffen, wenn graued Roheifen erblafen werden fol, 
damit dad von der Schlade ſchon gefchiebene Roheifen einige 
Zeit in ber concentrirten Hige, in welcher die Ummandlung 
bed weißen Roheifens in graued nur allein erfolgen kann, vers 
weile. Die Defen mit Obergeftell werden daher in jedem Fall 
eine beffere Benugung des Brennmateriald gewähren, ald die 
Defen ohne Obergeftel,. Ein Obergeftell wird man ferner ans 
zumenben geneigt feyn, wenn ber Dfen mit Koaks betrieben 
wird, weil died Brennmaterial ganz nothwendig eine Veren⸗ 
gung des Schmelzraumd erfordert. Gemwähren bie Obergeftelle 
auf der einen Seite den Vortheil, daß die Schmelzmaffe läns 
ger in concentrirter Hige verweilt, und daß dadurch die Ums 
wandlung des weißen Roheiſens in graued befördert wird; fo 
ift auf der anderen Seite auch nicht zu läugnen, daß dies läns 
gere Verweilen dazu beiträgt, bad Roheiſen mit mehr Sili« 
cum und Mangan zu verunreinigen, ben Kohlegehalt zu vers 
mindern, und dadurd eine fo große Strengflüffigkeit des. fich 
bildenden grauen Roheiſens herbeizuführen, daß der Verfri⸗ 
ſchungsprozeß dadurch fehr bedeutend erfchwert wird. Die 
Defen mit hohen Obergeftellen werden baher in allen Fällen, 
wo dad Koheifen zur Gießerei benußt werden fol, den Vor⸗ 
zug verdienen; auch werben fie zwedimäßig dann angewendet 
werden können, wenn die Kohlen (Koaks) concentrirte Räume 
zum lebhaften Verbrennen erfordern. Sol aber dad Roheifen 
dem Friſchprozeß unterworfen werden, fo würden bie Defen 
mit niedrigen Obergeftellen unbezweifelt vorzuziehen feyn. Die 
Defen ohne Obergeftell, oder wenigftend diejenigen Defen, bei 
denen fich der Raum oberhalb der Form plöglich zu fehr 
erweitert, halten dad Brennmaterial zu wenig zufammen, und 
es läßt fich Fein Grund auffinden, ihnen einen Vorzug vor 
den Defen mit niedrigen Obergeftellen einzuräumen. 

Weil in ben mehrften europäifchen Staaten bie Defen 


121 


zum Werfchmelzen der Eifenerze mit einem Obergeftell verfehen 
find, und weil die Obergeftelle bei den Defen, welche mit Koaks 
betrieben werden, und welche ftrengflüffige Beſchickungen vers 
ſchmelzen, nicht gut entbehrt werden können; fo fol hier das 
Verfahren angegeben werben, welches man bei dem Einfegen 
eines neuen Geftelled anwendet, und zwar für die beiden Fälle, 
wenn das Geftell aus behauenen Steinen (Steingeftell) zus 
fammengefegt, und wenn ed aud Thon (Maffengeftel) einge 
flampft wird. Die Dimenfionen des Geftelraumd find von 
ber Befchaffenheit des darzuftellenden Roheifens, von der Ents 
zundlichkeit ded Brennmateriald, und von der Menge des dem 
Dfen zuzuführenden Windes, abhängig. 

Die Geftellfteine müffen vor dem Gebrauch gut abgetrods 
net feyn, und lange an einem: trodnen Drt gelegen haben, 
weil fie fonft in der Hitze leicht fpringen, oder ſich abblättern. 
Sandfteine, wenn fie feuerbeftandig genug find, laffen fih am 
beften bearbeiten, und find dann den Geftellfteinen aus Altes 
zen Gebirgdarten vorzuziehen. Weil ſich bad Geftell in ber 
Regel vom Bobdenftein bis zu dem Punkt, wo es an ber Raft 
anfchließt, erweitert, fo müffen die Geftellfteine nach der ihnen 
zukommenden Doffirung forgfältig bearbeitet werben, und mög» 
lichſt glatte Flächen erhalten, fo daß fie volllommen auf eins 
ander paſſen. Bei der Zurichtung der Steine. iſt dahin zu 
fehen, daß fie ganz horizontal über einander liegen, und daß 
die Doffirung nicht durch eine gegen den Horizont geneigte 
Aufftelung der Steine bewirkt wird. Die Lagerfeite der Steine 
muß alfo vollfommen horizontal, und die Seite, mit welcher 
fie in dem Geftellraum ftehen, nach der vorgefchriebenen Doſ⸗ 
firung bearbeitet feyn. Obgleich ed an fich gleichgültig ift, ob 
ein Geftel aus wenigen oder aus vielen Steinen zuſammen⸗ 
gefegt wirb, fo muß man doch fuchen, möglichft große: Steine 
zu erhalten, um viele Fugen zu vermeiden. Deshalb fiellt 
man auch niemald zwei Steine neben einander, um bie Fläche 
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im Schmelzraum zu bilden, fondern man. legt fie übereinans 
der, und wenn fie nicht bie gehörige Länge haben, fo ftößt 
man fie fo an einander an, daß die Fugen außer dem Schmelz. 
raum fallen. In der Zeichnung, Fig. 557., ſtellt AAAA 
den unteren Theil des Schachtes vor, in welchen dad Geftell 
eingefegt werden fol. Es wird hier eine Zuftellung mit offes 
ner Bruft angenommen, weil biefe, wegen bed zu bildenden 
Vorheerdes, fchwieriger ift als die Zuftellung mit gefchloffener 
Bruſt. Man legt zuerft den Bodenftein a volllommen hori⸗ 
zontal auf und in eine 20—22 Zoll vide Schicht von trock⸗ 
nem Sand, mittelt dann die Kern: oder Arenlinie des Schach: 
tes aus, damit dieſe mit der Arenlinie deö Geftelles genau zus 
ſammenfaͤllt. Dann richtet man zuerft den Ruͤckſtein b, mit 
der vorgefchriebenen Doffirung auf, und mit der nöthigen Abs 
fchrägung von beiden Seiten, gegen welche die auf der Form: 
und Winpfeite aufzubauenden Steine gelegt werden. Die vor⸗ 
dere Seite deö Geftelles nach dem Arbeitsraum bleibt fo lange 
als möglih auf, um bie Zuftellungsmaterialin mit Bequem: 
lichkeit herbeifchaffen zu Tonnen. Deshalb werben zuerft die 
Badenftüden c, oder die Steine welche das Untergeftel auf 
der Form⸗ und Windfeite begränzen, aufgeftellt, und überhaupt 
ber hintere Theil des Geftelled fo weit als möglich aufgeführt. 
Kann man die Badenflüden in ber Länge erhalten, daß fie 
zugleich den vorderen Raum bed Untergeftelles (den Vorheerd), 
alfo das ganze Untergeftell begrängen, fo iſt dies zur Vermeidung 
ber Fugen zwar fehr gut; weil die Badenftüden aber wenig: 
ftend um die ganze Stärke des Ruͤckſteins zuruͤckgelegt werden 
müffen, fo würden fie felten in ber ganzen Länge des Unter 
gefteles bis zum Vorheerd zu erhalten feyn, weshalb man ges 
nöthigt ift, auf jeder Seite zwei Badenftüde neben einander 
zu legen. Man bat daher bei jedem Geftel gewöhnlich zwei 
Hinters und zwei Vorberbaden. Wird nur mit Einer Form 
geblafen, fo muß wenigftens der Hinterbaden ber dem Forms 
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flein d zur Unterlage dient, genau die Höhe haben, in welcher 
bie Form vom Bodenftein entfernt feyn fol. In dem Form⸗ 
flein ift die Deffnung für die Form eingehauen. Diefe Deff⸗ 
nung muß fo. groß _feyn, daß die Form mit Bequemlichkeit 
eingefegt und ‚gerichtet werden kann, ohne daß aber der. Stein 
dadurch unnöthig zu fehr gefchwächt wird. Dem Formftein 
gegenüber wird auf dem anderen Hinterbaden der Windſtein 
aufgeftellt, welcher ebenfalls Formſtein if, wenn mit zwei Kor 
men geblafen wird. Bei ber Anwendung von brei Formen, 
(wie in der Zeichnung :&ig. 557. angenommen ift), von denen 
bie dritte dem Vorheerd gegenüber liegen. fol, würde der Rüds 
flein. bequemer. aus zwei Steinen zufammengefest feyn, von 
denen ber untere, auf dem Bobenftein liegende, genau die Höhe 
erhält, welche ber Entfernung der Form vom Bobenftein gleich 
fommt. Die Nüdfeite mag nun ganz gefchloffen feyn, ober 
fie mag als britte Formſeite, oder vielleicht. ald zweite Arbeits⸗ 
feite benugt werben (wenn das Geftell zwei Vorheerde und 
zwei Abftichfeiten erhalten fol, welches auch ſchon in Anwen: 
dung gefommen ift), fo muß fie entweder durch einen einzigen 
Steinzhoder durch Aufihichtung mehrerer Steine, genau die 
Höhe erhalten, welche dem Geftel zukommen fol. Auch auf 
den Form» und Windftein werben dann noch Steine e (Ges 
meinftüde) gelegt, um auf diefen beiden Seiten Die ganze Höhe 
bed Geftelled aufzuführen. Die Bruft des Dfend ift nun noch 
ganz offen, und muß, in der Höhe ber Formen, durch einen 
Stein, welcher fich gegen den Form» und gegen den Winde 
fein lehnt, und welcher Tuͤmpel (oder Zümpelftein) f, genannt 
wird, gefchloffen werden. Der Tuͤmpel liegt auf ben beiden Bor 
berbaden, welche oben noch 12 Zoll unter ihm nad außen 
bheroorragen, und den Vorheerd bilden, weicher eigentlich eine 
Verlängerung des Untergeftelles (ober des Eifenkaftens) iſt, 
und oben zum heil durch den Tuͤmpel bebedt wird. Auf 
ben Tuͤmpel werden dann ebenfalls noch ein ober mehr Steine 
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g, (Gemeinſtuͤcke) gelegt, bis das Geſtell auch auf der vorbei 
ren Seite bie erforderliche Höhe erreicht hat, und die Steine 
auf allen vier Seiten glei hoc liegen. Der offene Raum, 
ben die beiden Worberbaden vor dem Tuͤmpel bilden, wird 
beim Anblafen des Ofens vome durch einen Stein.h, Walls 
oder Dammftein, (weil er einen Wal oder Damm gegen die 
gefchmolzene Maſſe bildet) gefchloffen, fo daß nur vor dem 
Tuͤmpel eine, durch bie vorberften Seiten der Borderbaden und 
duch den Wallftein gebildete Deffnung (Vorheerd) bleibt, durch 
welche man unter bem Tuͤmpel zum ganzen Untergeftell, bis zum 
Rüdftein, gelangen kann. Der Wallitein wird. zwifchen den 
beiden Vorderbaden fo eingefchoben, daß auf ber einen: Seite 
ein Schlig, oder eine Deffnung in ber ganzen Höhe des Uns 
tergeftelleö bleibt, welche beim Betriebe des Dfens mit ſchwe⸗ 
vem Geftübbe ausgefüllt wird, und die Deffnung zum Stid, 
nämlich zum: Ablaffen des Eifend und der Schlade bildet: 
Der Wallftein ift alfo um 2% bis 35 Zoll ſchmaler, als die 
Meite zwiſchen ben beiden Baden beträgt. . Der Tuͤmpel hat 
von allen Steinen am mehrften auszuhalten, weil er dem Luft: 
zuge auf der vorberen ſowohl als auf der unteren Fläche, durch 
ben offenen Vorheerd ausgefegt ifl. Um daher das Zerfprin- 
gen befjelben zu verhüten, und. ihn gegen die andringende 
kalte Luft möglichft zu verwahren, verfieht man ihn vorn mit 
einer 2 300 diden, gegoffenen eifernen Platte i (Tuͤmpelblech), 
die auf dem. Tuͤmpeleiſen k (einem 3: bi$ 4 Zoll. im Quadrat 
ftarken gefchmiedeten. Eifen, welches vorn am Fuße des Tuͤm⸗ 
pels, quer über die beiden Vorderbaden gelegt ifi) ruht. Ges 
woͤhnlich ift das Zümpeleifen von gefchmiedetem Eifen, damit 
es nicht bald wegfchmelzen möge; auch. dient es zugleich als 
MWiderlage beim Arbeiten . mit Brechflangen im Geftel. — 
Sind alle Geftelfteine aufgerichtet, fo füllt man die Zwiſchen⸗ 
räume zwifchen den hinteren Seiten der Geftellfteine ‚und zwi⸗ 
ſchen der äußeren Dfenmauer mit Sand, kleinen Ziegeln, Stei⸗ 
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nen u. f. f. aus, Auf den Form⸗ und Arbeitsfeiten muͤſſen 
aber bie Formſteine und der Zümpelftein fo weit als thunlich 
vermauert werben, bamit fie nach außen eine möglichft geringe 
Oberfläche behalten. Diefe Mauerungen fchliegen fich unmit⸗ 
telbar an den Blafe- und Arbeitögemölben an, fo dag man 
im Blafegewölbe bequem zur Form, und im Arbeitögewölbe 
zum Vorheerde gelangen, und bie dort vorlommenden Arbeis 
ten vornehmen kann. Das durch die Geftelfteine oben, unter 
dem Schacht, gebildete Wiered, wird durch die Raft m, mit 
dem Kernſchacht m in Verbindung geſetzt. — Den Wallſtein 
fest man erft ein, wenn ber Ofen abgewärmt und gefüllt ift, 
und wenn zum Anblafen gefchritten werben fol, damit man 
dad Geſtell während des Abwaͤrmens durch den ganz. offenen 
Borheerd fehr bequem reinigen kann. Die höchfte Kante des 
Wallſteins pflegt etwa 1 bis 15 Zoll niedriger zu feyn, als 
bie Höhe der Form, damit die Schlade über dem Wallftein 
ablaufen kann. Die Flaͤche deſſelben (h) welche den Worheerb 
im Geſtell begränzt, muß nicht gebogen, fondern gerade feyn, 
auch muß fie recht weit in den Vorheerd hinein reichen, um 
ihn einzuengen, und dadurd die Erwärmung beffelben zu bes 
fördern. Die Außere, oder die dem Geſtell abgekehrte Fläche 
bes Walliteind, wird mit einer gegoffenen eifernen Platte r, 
(Schladenblech) belegt, in welcher fich oben allenfalls eine Aus⸗ 
rundung zum Ablaufen der Schlade, und auf ber, dem Abs 
ſtich zugefehrten Seite, einige Löcher und Leiften zum Einfegen 
einer Seitenplatte (Zeiftenblech) befinden. Zwiſchen diefem Leis 
fienbleh und der Pfeilermauer bes Arbeitögewölbes, wird das 
aus Sand geformte Gerinne (Leiftens oder Maffelgraben) zus 
bereitet, welches mit bem tiefiten Punkte des Stiched, oder 
mit der Stihöffnung felbft in Verbindung fteht, und das abs 
zulafiende Eifen in die Formen u. f. f. leitet. — Eine Zuftel: 
lung mit doppelten Abftich, bei welcher die Rüdfeite ebenfalls 
zur Urbeitöfeite eingerichtet, und mit Tuͤmpel, Vorheerd und 
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Wallſtein verfehen wird, kommt nur felten vor. Vortheilhaft 
iſt eine ſolche Einrichtung eben nicht zu nennen, weil dad Uns 
tergeftell dadurch noch mehr abgekühlt wird, als es bei dem 
einen Vorheerde ſchon der Fall if. Nur bei großen und weis 
ten Defen, in welchen, wegen ber ſtarken Roheifenerzeugung 
und der derfelben angemeffenen großen Windmenge, eine fehr 
bedeutende Hige erzeugt wird, fo wie auch bei den Hohenöfen, 
deren Produktion unmittelbar zu Gußwaaren verwendet wer⸗ 
ben fol, und bei denen man aus einem Vorheerde das Ei- 
fen mit den Gießfellen nicht ſchnell genug würde ausfchöpfen 
Finnen, ift die Zuftellung mit zwei Vorheerden nicht unzweds 
mäßig. 

Wenn die Geftelräume nicht aud Steinen, fondern aus 
Thon zufammengefeht werden, fo muß man die einzuflams 
pfende Maſſe aus einem fehr forgfältig durchgearbeiteten und 
gefiebten Gemenge von feuerfeftem Thon und ganz reinem 
Quarzſand bilden, welches nicht flärker angefeuchtet wird, als 
daß es fo eben zufammen baltt. Statt des Quarzfandes be: 
dient man fich noch zweckmaͤßiger alter feuerfefter- Ziegelftüden, 
oder auch des gebrannten Thones felbft, ald Zufah zu dem 
frifchen Thon, indem man ben Thon im. gepochten Mehlzus 
ftande, und die Ziegelftüden ober den gebrannten Thon in ber 
Größe von Exbfen, recht forgfältig durchgemengt, anwendet. 
— Sobald das alte unbraudhbar gewordene Geftell ausgebro⸗ 
"hen ift, legt man ein Stud Sandſtein a, in der Zeichnung 
Fig. 560., von 4 bis 5 Fuß Länge, 2 bis 25 Fuß Breite, 
und 10 bi 14300 Dide, dergeftalt horizontal, daß es 6 bis 
7 Zoll vor dem künftigen Geftelraum nach außen. hervorragt, 
um darin. die gegoffenen eifernen Seitenplatten, welche dem⸗ 
naͤchſt den Vorheerd begrängen follen, einbauen zu koͤnnen. 
Dies Stud. Sandftein dient nicht fowohl als Unterlage für 
ben Wallftein, fondern vorzüglich dazu, ber Maſſe aus wel- 
cher der übrige Theil des Bodenſteins geſtampft wird, einen 
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Widerftand entgegen zu ſetzen. Alsdann wirb ber alte ausge⸗ 
freffene Boden ausgebrochen. Was davon noch brauchbar ges 
blieben feyn follte, kann liegen bleiben, und wird mit einem 
dünnen Thonbrei angeftrihen, um dadurch eine Verbindung 
zwifchen ber alten zuruͤck bleibenden und der neu einzutragens 
ben Geftellmafje zu bewirken. In die für den Boden bes 
fimmte Vertiefung wirb die bereitö zubereitete Mafle 3 bis 4 
Zoll hoch aufgetragen, mit ben befannten Borfichtömaaßregeln 
eingeflampft, und das Nachtragen der einzufiampfenden Maffe 
fo oft wiederholt, bis der Boden eine gleiche Höhe mit dem - 
horizontal gelegten Sandſtein a erhalten hat. Nachdem er 
ganz geebnet ift, wird der Mittelpunkt des Geſtelles in ges 
wöhnlicher Art aufgefucht, und ed werben die Parallellinien zu 
den Wänden, welche das. Umtergeftell begränzen follen, aufges 
riſſen. Um diefe Heerbwände zu bilden, werben bei dem Vor⸗ 
heerd (in den Zeichnungen Fig. 562. und 563. ce) zwei Stül: 
fen Sanbdftein von etwa 18 bid 20 Zoll Länge, und von ber 
Höhe ded Untergeftelled, nad den Parallellinien aufgeftellt, 
und, damit fie -fih durch dad Einfiampfen der Maffe nicht 
verrüden, vorne bei ber Vorwand des Geſtelles vermauert. 
Diefe Steine dienen zum Feflhalten der Maffe, zum Schus 
gegen bie Beichädigungen beim Abftechen und Anwärmen, und 
um bie auffiehenden gußeifernen Seitenplatten darin einbauen 
und feſthalten zu koͤnnen. Bft dies geichehen, fo wird ber höl- 
gerne Kaften, um welchen dad Untergeftell geftampft wird, eins 
gelegt, und zwar nach ben auf dem Boden vorgezeichneten Li⸗ 
nien, Wenn bad Geftell eine runde Geftalt erhalten fol, fo 
giebt man dem Kaften bie entfprechende Geſtalt. Den Sei⸗ 
tenbrettern des Kaftend werben inwendig angenagelte Leiſten 
zugetheitt, in welche Querbretter eingefchoben. werben, um daß 
Zufammendrüden des Kaftend beim Einftampfen zu verhin⸗ 
ben. Der Kaften wird nun zwifchen den erwähnten beiden 
Sandfleinen (Fig. 562. d) eingefhoben,. rundum mit Mafle 
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umfchättet, und dieſe bis zur Höhe des Kaftens in dem Ges 
ftellraum feftgeftampft. Auf diefen erſten Kaften, welcher das 
Untergeftel bildet, wird nun ein zweiter, zur Bildung bes 
Obergeftelles beftimmter Kaften, aufgelegt. Dieler zweite Kas 
ften erhält, wie dad Geftell felbft welches er bilden fol, die 
Geftalt eines abgeftumpften Kegeld. Bei hohen Obergeftellen 
wendet man, wegen des leichteren Auseinandernehmend, meh» 
vere Kaften an, und theilt jedem eine Höhe von etwa 18 Zoll 
zu. Aus demfelben Grunde find ‚diefe Kaften, genau in ber 
Mitte, und zwar nach ihrem fenkrechten Durchfchnitt, in zwei 
Theile getheilt, und unten und oben mit hölzernen Kreuzen 
verfehen, die ihm felbft Haltbarkeit geben, und zur beſſeren 
Befeftigung des folgenden Kaftens dienen follen. Außerdem 
erhalten die Kaften auch inwendig noch Leiften, zum Schuß 
gegen ben Drud ber einzuftampfenden Maffe. Die hölzernen 
Formkaſten, welche die Deffnungen für die Formen bilden fols 
len, werden ſodann an ihrer gehörigen Stelle angepaßt, und 
an dem koniſchen hölzernen Kaften inwendig feſt genagelt, da⸗ 
mit fie ſich beim Einftampfen der Maffe nicht verfchieben. 
Dies Verfchieben wird dadurch noch mehr verhindert, daß man 
bie zur Bildung der Formöffnungen beftimmten Formen, bis 
in dad gemauerte Formgemwölbe, welches beim Einftampfen ber 
Maffengeftelle ftehen bleiben kann, hinein reichen läßt, und. 
dort ebenfalls feſt fteift, wie Fig. 562., e zeigt, wo f ben ko⸗ 
nifchen hölzernen Kaften darftelt. Nunmehr werden zwei ges 
goffene eiferne, unten ebene, oben aber fehr ſchwach gewölbte 
Platten gg (Fig. 560. und 561.), die zu ihrer Länge die obere 
Breite des Vorheerdes erhalten, und noch etwas darüber hin⸗ 
weg reichen, vorzüglich aber mit Lappen von 2 Zoll Länge 
verfehen find, mit welchen fie auf den Wänden des Vorheer⸗ 
des aufliegen, auf den zur Bildung bes Untergeftelled gebrauch: 
ten, und neben dem befeftigten Eonifchen Kaften gelegt, um 
ben Zümpel zu bilden; worauf über diefen Platten (welche 
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hölzernen Kaften, wieder ausgezogen werben), ſogleich ein 6 
Zoll breites Gewölbe h (Fig. 560.) von feuerfeften Ziegeln 
gefpannt wird, um bie einzuftampfende Maffe feft zu halten. 
Gleichzeitig müfjen auch die Seitenmauern neben dem Vor 
heerd (nachdem vorher die Geitenplatten c, Fig. 561., des Ges 
ſtelles, welche in dem Sandfteinboden a, Fig. 560., eingelafs. 
fen find, und welche fidy oben gegen bie Tragplatte des Ars 
beitögewölbes flügen, aufgeftellt worden find), bis unter dem 
Tuͤmpeleiſen, in einer Höhe von 3 Zoll, mit aufgeführt wer⸗ 
ben. Das gefchmiedete Tümpeleifen k (Fig. 560. und 561.) 
wird, 6 bi8 7 Zoll .über die Seitenwände des Vorheerdes 
überreichend, vorne gegen bie feuerfefte Ziegelmauer mit ziem« 
lich fleifem Thon angefchmiert, gegen die Mauer angefchoben, 
und dann wird mit dem Aufmauern ber Seitenwände fortgefahs 
sen, bis diefe jo Hoch find, daß fie mit dem feuerfeften Ziegelges 
wölbe gleiche Höhe. erhalten haben. Seht wird das gegoffene 
eiferne Tuͤmpelblech m (Fig. 560, 561.), welches genau zwis 
ſchen diefen Seitenmauern paßt, mit berbem feuerfeftem Thon 
inwendig und feitwärtd angefchmiert, auf dem Zümpeleifen 
aufgeftellt, und noch durch Feine eiferne Keile gegen die Sei⸗ 
tenmauern befeftigt, auch vorne zuerft mit hölzernen Steifen 
verfehen, um bafjelbe feft zu halten. Iſt dies gehörig beforgt, 
fo wird der um den Kaften f gebildete Raum mit Maffe auss 
gefüllt, mit welcher auch die Platten gg bededt werden, und 
die Maſſe feft geftampft. Mit dem Aufführen des bie vordere 
Flaͤche des Tuͤmpels bildenden Gewölbed, und ‚mit dem ber 
Seitenmauern, wird zugleich fortgefahren, bis der 18 300 hohe 
koniſche Kaſten f ganz mit Maſſe umſtampft tft, welches: ins 
deg mit großer Vorfiht, befonderd über den Platten g, ge⸗ 
ſchehen muß. Hat man endlich, nach Aufftelung bes’ dritten 
koniſchen Kaftend n; nach dem erfolgten Einftampfen der Mafie 
und. nach erfolgter Aufmauerung der nn bie Höhe 
Karften Metallurgie IV. Thl. 
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des Tuͤmpelbleches von etwa 24 Zoll erreicht, fo wird eine 
zweite Platte o (Fig. 560. und 564.) auf die erfte Platte, 
oder auf das Tümpelblech aufgefeßt, welche aber breiter .als 
dieſes ift, auf jeder Seite 5 bis 6 Zoll in die Seitenmauer 
hineinragt, und ſich oben gegen die Zragplatte ded Dfenges 
woͤlbes anlehnt, aljo eine Abdachung nach dem Vorheerde zu 
bildet, und dadurch die Geftelmauerung nah vorne ſchließt. 
Neben diefer Platte und. auf deren inneren Seite, wird nun 
die Vermauerung aller Deffnungen fo lange fortgefest, bis fie 
gänzlich geichlofien find, während welcher Zeit auch der vierte 
und legte Kaften p aufgeftellt, und, jo wie die Wermauerung 
vorfchreitet, mit Maſſe umſtampft wird, Nach vollendeter 
Einftampfung wird auf der eingeftampften Maffe die Auffühs 
rung der Raſt aus feuerfeften, 18 ZoU langen, vorne nach 
dem Winkel der Raft abgefchrägten, hinten in einer Kreislinie 
auslaufenden, Feilförmigen Thonziegeln vorgenommen. Iſt die 
Raſt völlig aufgemauert, und mit dem Kernſchacht verbunden, 
fo werden auch die hölzernen Kaften in den einzelnen Theile, 
vermittelft eines Seiled, nach oben, namlich aus der Gicht bes 
Dfens herausgezogen, nachdem vorher Die Zufammenfuppelung 
der Kaften unter einander losgemacht worben ijt. Auf ſolche 
Art werden endlicy auch der untere Kaften, indem die Steir 
fen: welche ihn zufammen halten, 108 gefchlagen worden, und 
die hölzernen Formen, welche die Formöffnung gebildet haben; 
bervorgezogen, die inneren Flächen des Geſtelles nachgepußt, 
und. mit duͤnnem Thonwaffer überfchlichtet.: — Es verſteht 
fi, daß man auch Geftelle, theilmeife aus Maffe, theilmeife 
aus Steinen zufammenfegen kann, in welchem: Fall man häufig 
zum Zümpel einen Stein, anwendet, weil deſſen Bildung aus 

Maſſe am ſchwierigſten iſt. Fr 

Die Höhe ber Geſtelle if ſeht xeqicbeũ. Niebrige, 16 
bis 20: Fuß hohe Oefen, erhalten wohl ein (vom Boden an 
au rechnen) 4 duß hohes en bei 2 Ws 30 Buß: — 
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Defen wählt man 5 bis 55 Fuß Höhe. Noch höheren Defen 
giebt man ein 6 Fuß hohes Geftell, und bei Konköfen pflegt 
ed oft 65 Fuß hoch zu feyn. Die Weite der Geftelle ift ebens 
falls ſehr verfchieden, und nicht minder verfchieden find die 
Berhältniffe der Weite des Geftelles oben bei der Raft und 
unten am Boden. De fchneller fich die Geftelle nach oben ers 
weitern, deſto mehr flimmt die Zuftellung mit derjenigen ber 
Defen ohne Obergeftel überein. Je geringer biefe Erweites 
zung ift, defto größer ift die Höhe des concentrirten Schmelzs 
taumd, und deflo grauer muß, bei gleihen Werhältniffen des 
Erzed zu den Kohlen, das Roheifen ausfallen. Dabei hängt 
indeß fehr viel von der Quantität bed Windes, von feiner 
Prefiung, und von ber Anzahl und Lage der Formen gegen 
einander ab. (Abtheilung 7). Je weiter bie Geftelle find, und 
je fchneller fie fich nach oben erweitern, deſto weniger hat man 
von Berfegungen zu fürchten, deſto weniger vortheilhaft wird 
aber dad Brennmaterial benußt, und deſto weniger wird man 
im Stande feyn, das NRoheifen einer fo concentrirten Hite aus⸗ 
zufegen, daß es nad dem Erflarren graues Roheiſen bildet. 
Wo mit zwei, ober gar mit drei (jedoch nicht neben einander 
liegenden) Formen geblafen wird, da find weitere und. fchnels 
ler fich erweiternde Zuftelungen vortheilhaft. Eine fehr enge 
Buftellung und ein hohes Geftell, können, fogar bei einem fo 
großen Mißverhältnig des Erzed zu ben Kohlen daß gar feine 
vollftändige Reduction mehr 'erfolgt, zur Entſtehung von ganz 
grauen Roheifen Anlaß geben; welcher Erfolg nur ein neuer 
Beweis von ber Erfahrung iſt, daß eine vollfiändige Rebuction 
des Erzed mit der Bildung von grauem Roheiſen gar nicht 
im unmittelbaren Zufammenhange fteht, fonbern daß bie Um: 
änderung des ‚weißen in graues Roheiſen, lediglich von einem 
hoben Hitzgrade abhängt,’ ber bei engeren ‚und hohen Zuftels 
kungen ‚zufällig :im:Geftell, oder wenigftend vor der Korm vor⸗ 
handen feyn kann, :während ‚die Temperatur über dem Geftell 
9 * 
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ſchon fo geſunken ift, daß gar Feine vollftändige Reduction des 
Erzes mehr ftatt findet. Die ängftliche Sorgfalt, welche man 
nicht felten bei der Befolgung gewiſſer, oft fortgeerbter Geftell« 
Dimenfionen anwenden fieht, mag in ben nicht unguͤnſtigen 
Erfolgen ded geführten Betriebes ihren Grund haben; wenn 
man aber erwägt, daß das Geftell fchon in den erſten Wo— 
‘chen des Betriebes eined Ofens, wefentliche Veränderungen in 
den Dimenfionen der Weite erlitten hat, und daß bie erften 
Mochen des Betriebes gewöhnlich Die weniger günftigen Schmelz: 
vefultate. gewähren (felbft wenn der. Einfluß der Wärmeabforbs 
tion durch die Ofenwaͤnde in ben erften Betriebswochen nicht 
unberuͤckſichtigt bleibt); fo .darf man nicht. mehr hoffen, in den 
‚gewählten Geftelldimenfionen allein, den Grund zu dem gün: 
fligen Erfolge des geführten Betriebed zu finden. So wahr 
es ift, daß die engfte Zuftellung immer die vortheilhaftefte ift, 
weil die Kohlen dabei am beften zufammengehalten. werben, 
and der Wind am wenigften zerfireut wird; eben fo wahr ift 
es auch, daß die Erzeugung eines gehörigen, einem jeden Brenn: 
material angemefienen Grades ber Hitze, beſonders aber bie, 
durch eine. zwedmäßige Conſtruktion bed ganzen Dfenraums, 
von der Form. bis zur Gicht, herbeigeführte vollftändige Be: 
nußung ber entwidelten Hitze, und das allmälige Niedergehen 
der Schmelzſchichten in immer ftärfer erhitzte Räume, die eis 
gentlichen und wahren Bedingungen zu einem günftigen Gange 
des Dfens find. Man wird daher im voraus fchon ein .ges 
rechtes Mißtrauen gegen die Zwedmäßigfeit aller derjenigen 
Schacht⸗ und: Geftel»Gonftruftionen haben muͤſſen, bei welchen 
eine Abweichung. von. ber regelmäßigen Geſtalt ftatt: findet, 
fey es dadurch, daß die Arenlinien des Schachtes und ded 
Geftelles nicht zufammenfallen, oder dadurch, daß man den 
Neigungswinfeln der Flächen, welche das. (Ober: ober auch 
Unter:) Geftell mit dem Kernſchacht verbinden, an, dem: ver- 
fchiedenen Seiten des Geſtelles eine. verfchiedene Größe zu⸗ 
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theiltz; ‚oder baburch, daß man fich überhaupt von ber regels 
mäßigen Geftalt der horizontalen Querſchnittsflaͤchen des Schach⸗ 
tes und des Geftelled entfernt. 

Bei ben Beflimmungen der Höhe und der Weite ber Ge: 
ftelle, wird man fich daher vorzüglich nach ber Befchaffenheit 
bed Brennmateriald, nad ber Menge des Windes, nach ber. 
Anzahl der Formen, durch welche derfelbe in den Ofen geführt 
wird, und nach der Befchaffenheit des Roheiſens richten muͤſ— 
fen, welches man barftellen will. Holzkohlen aus weichen 
Holzarten, beſonders aus überftändigem, raupenfräßigem, und 
durch lange dauerndes Verfloͤßen ſtark ausgelaugtem weichen 
Holz, die nur eine geringe Hitze entwideln, fo wie fehr ſchwer 
entzundbare Koaks aus Sinterfohlen, wohl gar aus Sand- 
kohlen, und endlich anthracitartige Steinkohlen, erfordern noth⸗ 
wendig engere und höhere Zuftellungen, welche bei großen 
Windquantitäten, und bei zwei, noch befjer bei brei Formen, 
weiter und niedriger gewählt werden können. Holzkohlen aus 
feften und derben Holzarten, und Koaks aus guten Sinter: 
tohlen, die in Backkohlen übergehen, machen eine weitere 
und niebrigere Zuftellung zulaͤßig. Weißes (und übrigens 
gaared, oder bei volftändiger Reduction ded Erzes erzeugtes) 
Roheiſen, läßt fidh bei fehr engen und hohen Geftellen kaum 
anhaltend barftellen; eben fo wenig wird es aber gelingen, 
graued Roheiſen bei fehr weiten und niedrigen Zuflellungen 
zu erzengen, wenn auch die Reduction des Erzeö ganz voll: 
ſtaͤndig ſtatt finden mag, vorauögefekt daß man von den Koh: 
len die volle Wirkung erwartet, die fie, bei der ihrer Beichaf: 
fenheit angemefjenen Zuftelung und Schachtdimienfion, hervor: 
bringen würden. : Der Gaargang, oder der gaare Gang eines 
Dfens, d. h. die vollftändige Reduction des Erzed, wird von 
den Dimenfionen des Geftelled allein nicht unmittelbar abhaͤn— 
gig feyn, indem er Durch die Temperatur im Ofen überhaupt, 
aljo vorzüglich durch das Verhältnig der Beihidung zu den 
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Kohlen beftimmt wird. Welchen Einfluß dabei außerdem 
bie Höhe und die Weite bed Schachtes, fo wie bad Verhaͤlt⸗ 
niß dieſer beiden Dimenfionen zu einander, in Verbindung 
mit der Quantität bed zugeführten Windes, und mit den bei 
der Windführung getroffenen Maafregeln überhaupt, ausüben, 
it fchon in der 7. Abtheilung angegeben worden. Vorausge—⸗ 
fest alfo, daß Höhe und Weite ded Schachtes und Quantität 
des Windes, in einem fo richtigen Verhaͤltniß zu einander ftes 
ben, daß dadurch die größte Wirkung von dem Brennmaterial 
erwartet werben kann; wird der Einfluß der im Geftelle ent⸗ 
widelten Hige, vorzüglich nur auf das fchon gebildete, aber 
von der Schlade noch nicht geſchiedene Roheiſen gerichtet feyn. 
War die Reduction des Erzed in dem Augenblid wo bie 
Schichten in den Schmelzraum treten, noch nicht vollftändig 
erfolgt, fo wird fie auch im Geſtell felbft nur fehr wenig und 
unvollkommen fortgefegt werden. Es bilden ſich Silifate, und 
es tritt hier in einem noch höheren Grabe dad Verhältniß ein, 
welches bei den zu leichtflüffigen Erzen überhaupt ftatt findet, 
daß fie fi nämlid durch die Schmelzung zu Silifaten der 
Reduction entziehen. Die höheren Geftelle werden daher bei 
einem Rohgange, d. h. bei einer zu niedrigen Temperatur im 
Dfen, bei welcher die Reduction nicht volftändig erfolgt, vor 
den niedrigen Geftellen feinen Vorzug haben; fie werden viels 
mehr ein Kaltblafen, naͤmlich ein Erftarren und Anfegen 
der halbgefhmolzenen Maffen, noch leichter ald die niedrigeren 
Geftelle herbeiführen. Anders ift das Verhalten, wenn bie 
Reduction des Erzes volftändig flatt gefunden hat, fo wie es 
ben Schmelzraum erreicht. Hier erfolgt zuvoͤrderſt die Scheis 
dung bed Roheiſens von der Schlade durch den Uebergang in 
den flüffigen Zuſtand. Verweilen Schlade und Eifen nicht 
lange in der concentrirten Schmelzhige, fo kann das Roheiſen 
feinen ganzen Kohlegehalt behalten, weil feine Einwirkung auf 
die Schlade flatt findet. Das Refultat wird gaared weißes 


135 


(fpiegelartigeö), oder graues Roheiſen mit dem größten Kohle: 
gehalt feyn, je nachdem das Geftell weiter oder enger gewählt; 
je nachdem die Beihidung fehon weniger oder mehr vorbereis 
tet in den Schmelzraum getreten, und je nachdem durch die 
angewendete Beſchickung eine leicht» oder firengflüffigere Schlade 
gebildet iſt. Wird die gefchnrolzene Maffe aber bei hohen Ge: 
ftellen lange in concentrirter' Hige erhalten, fo findet eine Ein» 
wirkung des Eifend auf die Schlade: ftatt, und der Erfolg 
wird immer ein ſehr graued, weniger Kohle, aber viel Sili: 
cum und Mangan -enthaltended Roheiſen -feyn, welches nur 
zur Anfertigung von Gußwaaren, vorzüglich wenn es zum 
Umfchmelzen beflimmt ift, vorgezogen zu werden verdient. Ho: 
ben Obergeſtellen kann man alfo nur dann vor den niedrigen 
den Borzug einräumen, wenn es bie Abficht iſt, ſehr ſtreng⸗ 
flüffiged graued Roheifen mit geringem Kohlegehalt darzuftels 
len. Dagegen wird die möglichft enge Zuftellung, verbunden 
mit einem niedrigen, oder vielmehr mit einem nicht zu all» 
mälig fich erweiternden Obergeftell, jederzeit zu empfehlen jeyn, 
wenn dad Roheiſen zum Berfrifchen beflimmt ift, weil fie die 
volllommenfte Benußung der aus. dem Drennmaterial entwik⸗ 
kelten Hitze geſtattet. 

Erweitert ſich der Schmelzraum oder das Geſtell, nach 
Maaßgabe der geringeren oder groͤßeren Feuerbeſtaͤndigkeit der 
Geſtellmaſſen, und des Einfluſſes uͤbel gewaͤhlter Beſchickun⸗ 
gen, fruͤher oder ſpaͤter zu ſehr, ſo laͤßt ſich die Schmelzhitze 
nicht mehr concentriren, weshalb bei derſelben Beſchickung, bei 
demſelben Verhaͤltniß der Beſchickung zu den Kohlen, und bei 
derſelben Staͤrke des Geblaͤſes, die Hitze zu ſehr zerſtreut wird. 
Soll dann noch eine vollſtaͤndige Reduction des Erzes, und 
eine reine Scheidung des Roheiſens von der Schlacke erfolgen, 
ſo muß der Erzſatz vermindert, oder in einigen Faͤllen (bei 
ſchwer entzuͤndlichen Koaks) das Geblaͤſe unverhaͤltnißmaͤßig 
verſtaͤrkt werden. Die Kohlen koͤnnen bei einem zu ſehr er: 
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weiterten Schmelzraum nicht zufammengehalten werben; fie 
verbrennen zum Theil ohne Wirkung, weil die Verſtaͤrkung 
bed Gebläfes nur bis zu einem gewillen Grade ausführbar 
iſt. Ein Theil der Erze ruͤckt unvolllommen reducirt in ben 
Schmelzraum, fo daß nicht felten graued Roheiſen, weißes 
Moheifen und verſchlacktes Erz gleichzeitig gebildet werben. 
Durch die nothwendig werbende Verminderung des Erzſatzes 
entfteht dann eine fo unvortheilhafte Benugung des Brenn 
materiald, daß ed nothwendig wird, ben Betrieb einzuftellen, 
oder den Dfen nieberzublafen (audzublafen). | 
Vergleicht man die in ber 7ten Abtheilung und hier fo 
eben entwidelten Grundfäge über die Conſtruktion der Schachts 
und Geftellräume, mit den in ben verfchiedenen Europäifchen 
Staaten wirklich in Anwendung kommenden Schadhtöfen zum 
Schmelzen der Eifenerze; fo ergiebt ſich bald eine mehr oder 
minder bedeutende Abweichung. Auch darüber, ob man mit 
größerem Wortheil Defen mit gefchloffener, oder mit offener 
Bruft anwendet, ift man nicht einig. In einigen Gegenden 
würde man ben Blauofen gegen den Hohenofen nicht vertaus 
fhen, wogegen man in anderen Gegenden der Meinung ift, 
in dem Blauofen Fein gutes Produkt gewinnen zu können. 
Hier hat man angefangen dem Blauofen ein Obergeftell zu 
geben, dort würde man bie fchlimmften Folgen für die Bes 
Ihaffenheit des Roheifens befürchten, wenn man dem Hohen: 
ofen ein Obergeftell zutheilte. Im füdlihen Deutfchland und 
in Schweden geht man von faft gleichen Grundfägen bei der 
Schachtconſtruktion aus; man verwirft nämlic) dad Oberges 
ftell, und ſchmelzt, dort mit gefchloffener Bruft, in Blauöfen, 
hier mit offener Bruft, in Hohenöfen. Im nördlichen und 
weftlichen Deutfchland und in Frankreich, gehören die Defen 
ohne DObergeftelle, ſey es mit gefchloffener oder mit offener 
Bruſt, zu den Geltenheiten, und eben diefe Einrichtung zeigt 
ſich ziemlich allgemein bei den Defen in England. Bei allen 
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Defen ohne Obergeftell iſt die Conſtruktion des Schachtes ziem⸗ 
lich übereinftimmend, und die Abweichungen find unmefentlich. 
Man verfieht die Schächte überall mit einem Kohlenſack, ob» 
gleich man benfelben nicht immer in einerlei Höhe anbringt, 
fondern den Theil de Kernfchachtes, der an dem Untergeftel 
angeſchloſſen ift, bald mehr bald weniger zufammenzieht, alfo 
ben Kohlenſack bald in einer größeren, bald in einer geringe 
ven Höhe über dem Boden, oder über der Form anlegt, folg⸗ 
lich die Eurve, nad) welcher der Schacht conftruirt iſt, — in 
fofern man ihm nicht bloß die Geftalt von zwei abgefürzten 
Kegeln giebt, — auf mancherlei Weife abändert. Diefe Abs 
änderungen treffen auch die Höhe der Defen, indem man eis 
nige nicht über 18 bis 20 Fuß hoch macht, weil man bei eis 
ner größeren Höhe ſchon ein fchlechtes Produkt darzuftellen 
fürchtet; anderen dagegen eine Höhe von 35 bis 40 Fuß zus 
theilt, um dad Brennmaterial vortheilhafter zu benugen. In 
anderen Gegenden pflegt man bie Höhe von 28 bis 30 Fuß 
ald die Normalhöhe eined mit Holzkohlen betriebenen Dfens 
ohne Obergeſtell anzufehen. Bei den mit einem Obergeftell 
verfehenen Defen find die Abweichungen noch bedeutender, in⸗ 
dem auch die verfchiedenen Dimenfionen der Geftelle und die 
Neigungswintel der Raft in Betrachtung kommen. Die Mei- 
nungen über die Höhe der Defen, fo wie über die Weite und 
Lage des Kohlenfades, find hier eben fo verfchieden; auch hat 
man Schädhte ohne Kohlenfad anzuwenden angefangen, ins 
dem man ben Kernfchacht von der Raſt bis zur Gicht ſenk⸗ 
vecht in die Höhe führte. Die Defen welche mit Koaks bes 
trieben werden, pflegen ziemlich allgemein ein Obergeftel zu 
erhalten, obgleich man auch bei den Koakichmelzöfen ſchon ans 
gefangen hat, das Obergeſtell abzumerfen. 

. Bei großen und weiten Defen, in denen eine große Hitze 
entwidelt wird, pflegt man 2, auch wohl 3 Kernſchaͤchte ans 
zuwenden, und biefe mit Füllungen in Verbindung zu feßen, 
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um die Hite beffer zufammen. zu halten. Man fest die Kerns 
ſchaͤchte auch deshalb, und weil fie, wenn fie für ſich allein 
aufgeführt werden follten, Feinen feften Bufammenhalt haben, 
und leicht einftürzen würden, im einen befonderen Dfenkoͤrper 
(Mantel), der unverändert ſtehen bleibt, wenn bie Kernſchaͤchte 
(oder Futterſchaͤchte) wegen erhaltener Beſchaͤdigungen, oder 
wegen theilweiſen Wegſchmelzens, ausgewechſelt werden muͤſ⸗ 
fen. Der Ofenkoͤrper, deſſen äußere Geſtalt an ſich ganz gleich“ 
gültig iſt, wird gewöhnlich aus Biegelmauerung aufgeführt, 
wobei auf die Abzüge Für die Feuchtigkeit, fo wie auf die Ber: 
änferungen gleich Rüdficht genommen wird. In neueren Bei> 
ten hat man indeß angefangen, biefen Ofenkoͤrper aus einem 
gegoſſenen eifernen Mantel beftchen zu lafien (Abtheilung 7.) 
In Schweden waren, früher mehr als jest, die Defen mit 
Holzzimmerung üblich, bei denen ber Zwifchenraum zwiſchen 
dem Holzgezimmer und dem Kernſchacht mit trodner ‚Erde 
und Sand ausgefüllt ward. Dieſe Einrihtung empfiehlt ſich 
zwar nicht durch Eleganz, wohl aber durch Zweckmaͤßigkeit und 
Wohlfeilheit. — Die Gichten der Defen verfieht man bald 
mit niedrigen, bald mit fehr hohen, kegelartig aufgeführten 
Windmauern, oder auch mit deforirten Gallerieen u. f. f. — 
Zur Herauffhaffung ded Schmelz: und Brennmateriald auf 
die hohen Gichten, find befondere Gichtenhäufer (Gichtenthürme) 
erforderlich, im denen die Mafchinerie zum Hinaufbringen der 
Materialien auf die Gicht befindlich iſt. In anderen Fällen 
find die Defen, wenn das Terrain die vortheilhafte Einrichtung 
geftattete, gegen einen Berg gelehnt, fo daß eine Brüde, die 
von der Gicht zum Plateau des Berges führt, ſchon audreicht, 
Ueberhaupt läßt fich eine fehr große Mannigfaltigkeit der Eins 
richtungen denken, durch welche bie Schmelzmaterialien det 
Gicht zugeführt werden. Die mit ber Lage der Zorften, der 
Steinkohlengruben und der Erzgruben häufig in Verbindung 
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zu feßende Einrichtung der Erz: und Kohlenpläge, kann babei 
zu vielen Modifikationen Anlaß geben. 

Die Darftelungen der Schadhtöfen zum Verſchmelzen ber 
Eifenerze in den num zu erläuternden Zeichnungen, werden das 
zu dienen, die verfchiedenen Einrichtungen bei den Eifenerzs 
Schmelzöfen kennen zu lernen, und zugleich die Conſtruktionen 
ber Schächte und Geftelle mit denen zu vergleichen, wie fie 
aus den entwidelten Grundfägen hervorgehen würden. Die 
Anzahl ber abweichenden Schachtconftrußtionen bei wirklich 
vorhandenen Defen, ließe fich leicht fehr bedeutend vermeh⸗ 
sen; allein ed würde ganz zwecklos feyn, die Vergleichungen 
zu häufen, befonderd wenn nicht gleichzeitig die Befchaffenheit 
bed Brennmateriald und der Erze, die Stärke des Gebläfes, 
und die Art des Probußtes, welches in den Defen, — es fey 
aus welchem Grunde ed wolle, — dargeftellt werden fol, fehr 
genau befannt find. 
| Die Zeichnungen Fig. 566. (Taf. XXV.) und 571. (xaf. 

XXVI.) ftellen einen von ben höheren Steyermärfifchen Defen; 
— den Wrbna Ofen zu Eifenerz, — im Längenprofil nad) 
der Linie AB, und im SHorizontaldurchfchnitt im Niveau der 
Formen, nah CD dar. Diefe Zeichnungen geben im Allges 
meinen einen Begriff von der Bauart der Defen mit offener 
Bruft (Blauöfen), wie fie in Südbdeutfchland angetroffen wer 
ben. Bei den niedrigeren Defen bedient man fich nicht der 
Sandfteine, aud welchen der Schmelzraum zufammengefeßt 
ift, fondern wendet dazu Thon an, oder Zhonfteine, die mög» 
lichſt feuerfeft feyn muͤſſen. Das Schacdhtfutter (der Kerns 
ſchacht) ift zuweilen doppelt vorhanden; Die niedrigeren Defen 
erhalten aber immer nur ein Futter. Bon der Rauhmauet 
des Dfend, in welcher dad Schadhtfutter eingefeßt iſt, wird das 
lestere durch eine 6 Zoll ſtarke Füllung von zerfchlagenen Zie⸗ 
geln getrennt, damit ſich die Schadhtmauer ohne Nachtheil für 
die Rauhmauer ausdehnen kann. Bei den niedrigen Defen 
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ift eine folche Fuͤllung nicht vorhanden. Auch zweier Formen 
bedient man ficy nur bei den höheren Defen. In der Dfen= 
bruft, welche in einer Höhe von 36 Zoll vom Bodenſtein aufs 
geführt ift, befindet fich die 12 301 breite Stihöffnung A zum 
Ablaffen der Schlade und bes Eiſens. Der Wrbna Ofen iſt 
zund, und vom Boden bis zur Gicht 36 (Wiener) Fuß hoch”). 
Die Gicht ift 26 Zoll weit. Der Koblenfad hat eine Weite 
von 84 Fuß. Der ganze Schacht beftebt aus zwei abgekuͤrz⸗ 
ten Kegeln, von denen ber obere 24, und ber untere 12 Fuß 
hoch, und deren gemeinfchaftliche Grundfläche der Kohlenſack 
if. Ein Obergeftell ift nicht vorhanden, indem bie Fläche vom 
Kohlenſack bis zur Form, ald Raft und ald Obergeftell be: 
trachtet werben kann. Die Formen find 18 und 20 301 vom 
Bodenftein entfernt, und haben in ihrer Richtung gegen ben 
Schmelzraum die im Grundriß angebeutete Abweichung; man 
giebt ihnen eine Neigung gegen den Bodenflein von 3—5 Gra: 
den. Wie alle Suͤddeutſche Defen, ift auch der Wrong Ofen 
auf der Gicht mit einer hohen Windmauer verfehen, in wel 
cher fich die Deffnung B befindet, durch welche man zur Gicht 
gelangt. Der Ofen verfchmelzt leichtfluͤſſi ige und leicht redu⸗ 
cirbare Braunerze, und erzeugt Spiegelfloß und blumige Floſ⸗ 
ſen. Zum Bodenſtein wird zuweilen Marmor angewendet. 
Die Abzuͤge fuͤr die Feuchtigkeit befinden ſich ſowohl unter dem 
Bodenſtein, als auch in der Rauhmauer des Ofens. Bei der 
Stärke der Rauhmauer, und weil immer nur ſehr leichtfluͤſſige 
Beſchickungen verihmolzen werden, folglich Die Hitze im Ofen 
nicht fehr groß ift, hat man Feine Verankerungen nöthig. Das 
Arbeitd: und. die Form: Gewölbe find wirkliche maſſive Ge= 
wölbe, und werben durch Tragebalken nicht unterflügt. 

In den Zeichnungen Fig. 572., 573. und 574. ift ein 
284 Fuß hoher Ofen mit offener Bruft dargefielt, fo wie er 
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auf ber Greukburger Hütte in Oberfchlefien, zum Verſchmel⸗ 
zen von Sphärofideriten bei Holzkohlen, angewendet wird. 
Eine ähnliche Einrichtung findet bei allen Norddeutſchen Ho⸗ 
henoͤfen ſtatt, nur daß Schachtconſtruktion, Windfuͤhrung, Zus 
ſtellung, Einrichtung des Arbeits- und des Blaſegewoͤlbes u. 
ſ. f. auf ſehr verſchiedene Weiſe abgeaͤndert ſeyn koͤnnen. Der 
Creutzburger Ofen wird mit feuerfeſtem Thon zugeſtellt, und 
nur zum Tuͤmpelſtein, ſo wie zum Wallſtein, und zu den bei⸗ 
den ſogenannten Vorderbacken, welche dem Tuͤmpelſtein zur 
Grundlage dienen, werden Sandſteine genommen. Man giebt 
den Defen keine fo hohe Gichtmauern wie in Suͤddeutſchland 
Dagegen wird für die Verankerung der Rauhmauer und für 
den Abzug der Feuchtigkeit durch Kanäle in ber Rauhmauer 
fehr geforgt. Der Grundriß, Fig. 573., zeigt die ganze Länge 
des Geftelles in der Formhoͤhe. Die Zeihnung, Fig. 574., 
ift ein Längenprofil nach AB des Grunbriffes, oder durch beibe 
Formen, und Fig. 572. eine Seitenanfiht. In dem maffiven 
Fundament des Ofens ift eine 3 Fuß 3ZoN Hohe Röhre durchs 
geführt, welche die mit dem Gebläfe communicirenden und zu 
beiden Blafegewölben führenden Windleitungsröhren aufnimmt, 
und welche zugleich ald Hauptabzugkanal für die Feuchtigkeit 
dient. Wegen ber örtlichen Beſchaffenheit zu Creutzburger 
Hütte, hat das maffive Fundament noch 8 Fuß I Zoll unter 
der Röhre fortgeführt, und auf eingerammtes Pfahlwerk ges 
legt werben müffen. Auf den Zeichnungen, bie Bier weites 
ven Erläuferung bebürfen, find: 
Der Wallftein | 
Die beiden Vorderbadenfteine 
Die Thonmaffe für dad Geftell. 
Eine Mauerung von gewöhnlichen Ziegeln für den Rauh⸗ 
ſchacht und zur Ausfüllung des Geftellraums. | 
bh. Das Schachtfutter und die Raft, aus feuerfeften Thon: 

ziegeln beftehend. Das Futter iſt nicht unmittelbar mit 
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der Raubmauer verbunden, fondern von bemfelben durch 
einen 13 Boll weiten offenen Raum m getrennt. r 
Eine ‚Ausfüllung von zerfchlagenen Ziegeln und von 

Sant. 

Kanäle zur Ableitung der Feuchtigkeit. 

Eine Sandſchicht zur Unterlage für die Geftellmaffe. 

Die Abftichöffnung. 

Ein Damm von Sand, um die Abflihöffnung zu vers 

Schließen. 

Auf der Eifengießerei bei Gleiwig in Oberfchlefien, wer 
ben in einem 40 Fuß hohen Ofen odrige Brauneifenfteine 
aus der Juraformation, und Sphärofiderite aus der alten 
Steinkoblenformation, bei Koaks aus Sinterfohlen, bie einen 
fhwachen Uebergang in Badkohlen machen, verfcehmolzen. Die 
Bauart dieſes Dfend zeigen bie Zeichnungen Fig. 577. im 
Grundriß in der Formhoͤhe, oder im Durchfchnitt nach der 
Linie EF, $ig. 567. im Durchſchnitt nad CD, Fig. 569. im 
Durdfchnitt nach AB des Grundriffes, und Fig. 568. in der 
vorderen Anfiht. Der Ofen wird mit 2 Formen betrieben, 
und liefert (graues) Roheiſen für die Gießerei. Mit Aus: 
nahme bed Tümpelfteind, ber Worberbaden und bed Wallſteins 
(und theilweife auch bed Bodenſteins), ift das Geftell aus 
Maſſe gebildet. Das Fundament des Ofens ift ganz maffiv. 
In den Zeichnungen haben alle Buchftaben eine gleiche Bes 
deutung, und es ift: 

a. Das Geftel aus feuerfefter Thonmaſſe. 

'b Sand, welcher dem Boden des Geftelled zur Grundlage 
dient, und auf einer eifernen Pia ruht, welche bie 
Kanäle: 

Zum Abführen ber Feuchtigkeit, bebedt. 
Futtermauern aus feuerfeften Thonziegeln. 

e. Eine Büllung von zerſchlagenen Ziegelſteinen. 

‚he Mauerwerk ‚aus feuerfeften Thonziegeln. 
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Der Tuͤmpelſtein. 

Die beiden Vorderbacken. 

Die Fupfernen Formen. 

. Gegoſſene eiferne Düfe. 
Bederne Schläuche. - 

. Windfperrungöfaften. | 

. Gegoffene eiferne Anker, bie in befonderd bay — 

ſparten Raͤumen in der Rauhmauer liegen, welche Räume 
zugleich als Abzugöffnungen für die Feuchtigkeit dienen. 
Die Anker find da wo fie aus der Rauhmauer herands 
treten, mit durchlochten Köpfen verſehen, durch welche 
die Riegel r geftedt find. _ 

0. Gegoſſene eiferne Tragebalken, um dad Arbeits: und 

die Blafe: Gewölbe zu bilden. 
p- Der vordere Theil des Bodenſteins, ._ aus Sands 
ftein beſteht. 

q. Der Walltein. 

Die Abftihöffnung. 

. 2. Angeichütteter Sanb, — die Wallſteinplatte bededt | 

ift, und auf welchem die Schlade. abläuft. 

Auf der Königshütte in Oberfchiefien befinden fich vier 
Hohöfen, welche faft diefelben. Erze wie der Gleiwiger Ofen 
verfchmelzen, und welche ebenfalls Koaks aus fehr guten, dem 
Backkohlen ſich naͤhernden Sinterkohlen, ‚erhalten. Diefe Defen 
liefern Roheiſen für die Frifhhütten. Den einen davon (den 
Reden Dfen) ftellen die Zeichnungen Fig. 576, im Grundriß, 
im Niveau der Formen, oder im Durchſchnitt nach der Linie 
EF; Fig. 565. nach der Linie 0CD des Grundriſſes, und gig. 
564. theild nach der Linie AB des ‚Grunbriffes, theild in ber 
vorberen Anficht dar. Der Dfen wird mit drei Formen be⸗ 
trieben. Er hat, ſo wie die uͤbrigen Oefen, eine in der obe⸗ 
sen: Hälfte cunde, in der ‚unteren Hälfte achteckige Rauhmauer. 
‚Ueber der Gichtöffnung liegt die Schienenfiraße, auf, welcher 
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die Erz und Kohlenwagen über den Schacht gefchoben, md 
dann entleert werden. Man hät dem Dfen ein dreifache Fut- 
ter von feuerfeften Ziegeln gegeben, von denen aber das ins 
nere wegfallen wird, um dem Dfen eine größere Weite, we: 
nigftend im Kohlenſack, zu ertheilen. Die Verankerung ber 
Rauhmauer befteht theild (oben) aus gefchmiedeten eifernen 
Reifen, theild (unten) aus geſchmiedeten eifernen Ankern, welche 
durch die Mauerung gelegt find. Auf den Zeichnungen bedeuten: 


Abzugkanaͤle für die Feuchtigkeit. 


. Eine Sandfhicht zur ai für den Boden des 


Geſtelles. 

Ein Stuͤck Bodenſtein. 

Die Zuſtellung aus feuerfeſter Thonmaſſe. 
Der Wallſtein. 

Die Wallſteinplatte. 


. Die Schlackenplatte. 


Die Schlackenleiſte. 

Das Tuͤmpeleiſen von —— Eiſen. 

Das Tuͤmpelblech, oder die gegoſſene eiſerne un zur 
Verwahrung des Tuͤmpels. 

Mauerwerk von feuerfeſten Ziegeln. 

Futtermauern von feuerfeſten Thonziegeln. 
Hinterfuͤllung mit zerſchlagenen gewoͤhnlichen Ziegeln. 
Gegoſſene eiſerne Tragebalken. 

Geſchmiedete eiſerne Reifen. 

Geſchmiedete eiſerne Anker. 

Gegoſſene Ankerplatten. 

Die 3 kupfernen Formen. 

Die gegoſſenen Duͤſen, verbunden buche. I 


Die Iedernen Schläuche, mit: - 


Den Windfperrungdlaften, am denen v 
Die Kaften — Liu in a... ſich die Bin 
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z. Die beiden Borheerbleiften. 
tz. Die gegoffenen eifernen Straßfchienen. 

Statt den Kernſchacht mit einer Mauer zu umgeben, hat 
man bier und dort angefangen, ihn mit einem gegoffenen eis 
fernen Mantel, oder auch nur mit nahe an einander gefchobes 
nen gefchmiedeten eifernen Reifen, zufammen zu halten. Diefe 
Bauart wird indeß ſchwerlich eine allgemeine Anwendung fins 
den, und fie kann nur dort Beruͤckſichtigung verdienen, wo e3 
mehr darauf ankommt, Zeit zu gewinnen, als mit Erfparung 
von Kohlen zu arbeiten. Auf den Erfolg der Schmelzarbeit 
kann ed an fich nicht von wefentlihem Einfluß feyn, ob 
der Schacht durch eine fleinerne oder durch eine eiferne Umges 
bung bie erforderliche Stabilität erhält; aber mwefentlicher wird 
der Einfluß feyn müffen, den die Geftalt des Schachtes- auf 
jenen Erfolg ausübt. Der Querdurchfchnitt der Schächte ift 
jest faft allgemein der Kreis; feltener werden vieredige, acht: 
edige u. f. f. Schächte angetroffen. Die Geflalt der horizons 
talen Durchfchnittsfläche fcheint, wenn fie von einer regelmäßis 
gen Figur nicht abweicht, ziemlich gleihgültig zu feyn, obgleich 
fein Grund vorhanden ift, irgend einer anderen Figur den Vor: 
zug vor der Kreiöfläche zu geben. Dagegen hat man die Ges 
ſtalt der Schächte, in den Längendurchfchnitten derfelben, auf 
eine mannigfache Weiſe abgeändert. Unmefentlich ift der Um: 
ftand, ob die Defen mit offener oder mit gefchloffener Bruft 
zugeftellt find; aber fehr weſentlich werden die Höhe und die 
Weite des Schachtes, die Weite der Gicht, die Weite und die 
Lage des Kohlenfades, die Weite und die Höhe des Schmelz: 
raumes, und die Verhältniffe in welchen alle diefe Dimenſid⸗ 
nen zu einander ftehen, auf den Erfolg der Schmelzarbeit, 
d. h. auf das Verhältniß ded Erzſatzes zu dem Kohlenſatz, 
einwirken müffen. Enge Schmelzräume tragen immer zur 
Kohlenerfparımg bei, aber die Höhe der Schmelzräume follte 
fi) nach der verlangten Beichaffenheit des ae Roh⸗ 
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eifens richten, wenn nicht befondere, in ber Befchaffenheit des 
Schmelzmateriald begründete Umftände, auf bie Beflimmung 
‚der Höhe des Schmelzraums einen Einfluß haben. Ueber die 
Weite der Gichtenöffnungen, über die Vortheile welche der Koh» 
Ientad gewährt, und über die Verbindung des Kohlenfads mit 
dem Schmelzraum, welche zwedmäßiger durch eine fucceffiv 
erfolgende Zufammenziehung des Schachted, ald durch plößliche 
Verengungen vermittelft der fogenannten Naften ftatt findet, 
find ſchon die erforderlichen Erörterungen gegeben worben. Auf 
wie verſchiedene Weife man alle dieſe Zwecke zu erreichen fucht, 
werden bie in den Zeichnungen dargeftellten Profile ergeben. 
Fig. 598. ift das Profil von dem Hohenofen zu Gittelde, 
welche zugleich eine Vorftellung von der Geftalt der Schächte 
giebt, wie man fie allgemein am Harz anwendet. Der Ofen 
ift 255 preußifhe Fuß hoch. Flache Raften, ein ganz nahe 
am Schmelzraum liegender Kohlenfad, enge und hohe Ge= 
ſtelle, und verhältnigmäßig weite Gichten, find das Eigenthuͤm⸗ 
liche der Harzer Defen, welche faft ſaͤmmtlich mit offener Bruft 
und mit einer Form arbeiten. 
Fig. 592. und 593, find die Längenprofile von dem Ho» 
benofen zu Finfpäang, von denen das eine durch die (offene) 
Borwand und NRüdfeite, und das andere durch die Form: und 
Windfeite genommen ifl. Diefe Profile zeigen zugleich Die 
Geftalt der Schächte, wie fie, mit unbedeutenden Abweichuns 
gen, in ganz Schweden eingeführt find. Der Dfen zu Fin: 
fpäng gehört zu dem hoͤchſten, welche in Schweden angetroffen 
werden. Er it vom Boden bid zur Gicht 28 Fuß 5 Zoll 
rheint. hoch. Der Kohlenfad iſt 7 Fuß 1 Zoll rheinl. im 
Durchmeſſer (denn in Schweden bat man überall freisrunde 
Schächte) weit, und liegt 134 Fuß vom Boden entfernt. Die 
Gichtöffnung hat eine Weite von 45 Fuß im Durchmeffer. 
Das Längenprofil wird vom Kohlenfad bis zur Gicht durch 
ganz gerade Linien gebildet, aber mit dem Schmelzraume, in 
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der Höhe der Form, verbindet man den Koblenfad durch eine 
Eurve, deren Krümmung nicht auf allen Seiten des Ofens 
gleich groß ift, und auf deren Geftalt man eine große Wiche 
tigkeit legt. Auch wird der Koblenfad bald etwas mehr, bald 
etwas weniger vom Bobdenftein entfernt. Die Form liegt 18 
bi8 19 Zoll vom Boden. Die Anwendung von mehreren 
Formen ift in Schweden nicht eingeführt. Man giebt aber 
der Form faft immer eine geringe Neigung in ben Heerd, 
welche am höchften (bi zu 5 Graden) fteigt, wenn das Roh» 
eifen zum Gefhüsguß beftimmt if. Das Untergeftell . erhält 
von der Formhöhe bis zum Boden eine Kleine, obgleich unbes 
deutende Doflirung, fo daß die Weite des Untergeftelles von 
der Form: zur Nüdkfeite, auf dem Boden 23 Zoll, und in der 
Formhoͤhe 24 Zoll beträgt. Ein Obergeftell ift nur auf der 
Formfeite vorhanden, und dort etwa 12 Zoll hoch. 

Fig. 602. ift der Laͤngendurchſchnitt des 27 Fuß hohen 
Dfens zu Malapane in Oberfchlefien, welcher mit 2 Formen 
betrieben wird, und in welchem mulmige und thonige Brauns 
eifenfteine mit Sphärofideriten bei Holzkohlen verfchmolzen wers 
den. Das Profil ift durch die beiden Formfeiten genommen. 
Das Geftell hat eine Höhe von 5 Zuß 4 Zoll, mit einer 
Weite von 16300 am Boden, und von 26 Zoll oben bet der 
Raſt. Der Dfen fol graues Roheiſen für die Gießerei lies 
fern. Der 85 Fuß weite Kohlenfad liegt nur 9 Fuß 2 Zoll 
vom Boden, und 17 Fuß 10 Zoll von der 35 Fuß im Durd: 
meffer weiten Gicht entfernt, mit welcher: ev durch gerabe Li⸗ 
nien verbunden if. Weil die Entfernung der Formen vom 
Boden nur 15 Zoll beträgt, fo hat. das Obergeftell eine ber 
deutende Höhe. Eine größere Weite des Obergeftelles würde 
ungleich zwedimäßiger ſeyn, wenn das Roheiſen nicht vorzugs⸗ 
weife für die Gießerei beffimmt wäre. Der Ofen — mit 
offener Bruſt. 

In dem 28 Fuß 3 Zoll hohen Ofen, fe — 
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durch die Form, die Zeichnung Fig. 599. barflellt, werden zu 
Vieh in ber Neumark? Raafeneifenfteine bei Holzkohlen ver 
ſchmolzen. Das Roheifen iſt zur Gießerei beflimmt, woraus 
ſich die fehr enge und hohe Zuftellung erflärt. Die Höhe des 
Geftelled beträgt 54 Fuß; unten ift ed 16 Zoll, oben nur 20 
300 weit; die Form liegt 17 Zoll vom Boden entfernt. : Der 
Dfen arbeitet mit offener Bruft. Der 63 Fuß weite Kohlen» 
ſack befindet fih in einer Höhe von 5 Fuß über dem Geftell, 
und in einer Entfernung von 18 Fuß von der 3 Fuß 2 Zoll 
weiten Gicht, die 24 Fuß tief cylindrifch niedergeht, dann aber 
durch eine Gurvenlinie mit dem Kohlenfad verbunden ift. 

Eine ähnliche, weſentlich wenigſtens nicht abweichende Eons 
firuftion, hat der Schacht des Ofens zu Peiß, welchen die Zeich⸗ 
nung Fig. 596. im Längenprofil durch bie Form darftellt. 
Auch in diefem 23 Fuß 7 Zoll hohen Dfen werben Raaſen⸗ 
eifenfteine mit Holzkohlen für den Gießereibetrieb verfchmolzen. 
Die Zuftelung ift mit offener Bruft; das Geftel 4 Fuß 1300 
bob, unten 12 Zoll, ober nur 17 Zoll weit, fich dann raft: 
förmig bis zu dem 65 Fuß weiten Kohlenfad ermweiternd, wel 
cher 14 Fuß 10 Zoll von der 3 Fuß 4 Zoll weiten Gichtöff: 
nung entfernt, und durch gerade Linien mit berfelben verbuns 
ben iſt. 

An dem Hohenofen auf der Saynerhütte bei Ehrenbreits 
fein, werden Braun- und Spatheifenfteine bei Holzkohlen vers 
fhmolzen. Das Roheifen ift theils zum Verfrifchen, theild für 
die Gießerei beftimmt. Der 34 Fuß hohe Ofen wird mit 2 
Formen betrieben. Das Längenprofil durch beide Formen ftellt 
die Zeichnung Fig. 609. dar. Die Weite des Geftelles bes 
trägt am Boden 24 Zoll und oben 30 Zoll, bei einer Höhe 
von 5 Fuß, von welcher dem Untergeftel (dem Raum vom 
Boden bis zur Formhöhe) 18 Zoll zukommen. Die 4: Fuß 
weite Gicht ift 245 Fuß von dem 84 Fuß weiten Koblenfad 
entfernt, fo daß fich der Kohlenſack in einer Höhe von 45 Fuß 
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über dem Obergeftell befindet. Der Kohlenſack verengt fi im 
der fenfrechten Höhe von 14 Fuß, von 84 bis zu einer Weite 
von 85 Fuß, worauf er burch gerade Linien mit der Gicht 
verbunden ift. 

. Bu Mariazell in Steyermark werben Braunerze und 
Spatheifenftein in Oefen mit offener Bruft und hohen Ober 
geftellen verfhmolzen. Das Roheifen wird grau erblafen, und 
ift vorzugsweife für bie Gießerei. beftimmt. Den Längendurche 
fehnits durch die Forms und Windfeite zeigt die Zeichnung Fig. 
600. Der Ofen ift 28 Fuß hoch, bei einer Geftellhöhe von 
5 Zuß. Der 5 Fuß meite Kohlenſack befindet fich im. einer 
Entfernung von 4 Fuß von dem oberen Rande bed. Dberges 
ſtelles, und in einer Entfernung von 19 Fuß von ber 30 Zoll 
weiten Gicht. Das Geftell ift unten am Boden 18 30, oben 
26 Zoll weit, und die Höhe des Untergefteles beträgt 17 Zoll 

Der Dfen zu Bergen in Baiern verfchmelzt größtentheils 
Spatheiienfteine (Sphärofiderite) aus der Juraformation. Ex 
iſt 324 Fuß hoch, mit 2 Formen verfehen, und arbeitet mit 
geſchloſſener Bruft (ald Blauofen, Das Roheifen wird größs 
tentheild grau erblafen, weil e3 zu Gußwaaren benußt wird. 
Das Längenprofil durch beide Formen zeigt die Zeichnung Fig. 
613. Das. Geftel ift 7 Fuß hoch, unten 22 und oben 44 
Zoll weit. Der 83 Fuß weite Kobhlenfad. liegt 224 Fuß von 
der 45 Zoll weiten Gicht, und 3 Fuß von dem oberen. Rande 
des ſehr hohen Obergeftelles entfernt. Er ift mit der Gicht, 
welche bis zu einex-Ziefe von 45 Fuß cylindriſch niedergeht, 
durch. gerade Linien verbunden. 

In der Eiffel find überall die vieredigen Schächte ges 
bräuchlich, welche nom Kohlenfad bis zur Gicht die Geftalt 
einer abgelürzten Pyramide erhalten. In ber. Zeichnung Fig. 
595. ift. die Geftalt des Dfens zu Eiferfey angegeben. Der 
Dfen welcher mit offener Bruſt arbeitet, hat eine Höhe von 
195 Fuß. Die Gihtöffnung wird durd ein Rechte gebildet, 
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deffen Seiten 3 Fuß hoch und 1 Fuß lang find. Der 14 
Fuß von ber Gicht entfernte Kohlenfad hat eine Weite von 
4 300 7 300 im Quadrat. Das 34 Fuß hohe Geftell iſt 
unten am Boden 12 300 und oben 20 Zoll weit. Die Raͤn—⸗ 
der des Obergeftelles befinden fich in 2 Fuß ſenkrechter Ents 
fernung vom Kohlenfad. Das Untergefiell ift nur 9 Zoll 
hoch, und die Form erhält zu gewiffen Zeiten (bei der: — 
rungsarbeit) eine ſtarke Neigung in den Heerd. 

Eine, wegen ihrer Eigenthuͤmlichkeit, aber nicht wegen 
ihrer Vorzuͤglichkeit auffallende Conſtruktion, haben die Schächte 
der (mit offener Bruſt arbeitenden) Oefen in der Grafſchaft 
Sayn Altenkirchen. Der Schacht bildet im Querſchnitt ein 
geſchobenes Viereck (die fogenannte lange Ede), und die Arens 
linie des Geſtelles fallt mit der des Schachtes nicht zufams 
men. Aus der Zeichnung Fig. 597. geht die wunderliche Ges 
ſtalt der Schächte näher hervor. Sie ftellt den Grünebacher 
Dfen im Amte Freusburg dar. Der Ofen ift 204 Fuß hoch. 
Die Gichtöffnung ift ein gefchobenes Viereck, deffen Seiten 24 
und 26 Zoll lang find. Der Kohlenfad welcher von der Forms 
bis zur Windfeite bed Ofens etwas gegen den Horizont ges 
neigt ift, wird durch ein Viereck gebildet, deffen anliegenden 
Seiten eine Länge von 7 und von SFuß haben. Der Schadht 
erhält alfo die Geftalt einer unregelmäßigen abgekürzten Pys 
ramide, deren Grundfläche nicht in der Horizontalebene liegt. 
Das 4 Fuß hohe Geſtell ift bis zur Formhoͤhe durch fenkrechte 

Flächen begränzt, jedoch fo, daß die Axe des Untergeftelled der 
Form, in dem Verhältniß von 10 zu #, näher liegt als die 
Are des Schadhtes. Das Obergeftell neigt fi) dagegen gegen 
die Are des Schachtes, und ift durch eine gefrümmte Fläche 
mit dem Kohlenſack verbunden. 

Die Zeichnung Fig. 605. ift ein Längenprofil von dem 
Schacht des Ruprecht-Ofens zu Eifenerz in Steyermark, des 
erften Ofens von größerer Höhe der in Steyermark einge: 
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führt ward. Das Profil ift durch die Seite der beiden einans 
der entgegenftehenden Formen genommen, Der Ofen ift 29° 
Zuß hoch. Der 75 Fuß weite Kohlenfad liegt 17 Fuß von 
der 24 Zoll weiten Gicht, und 12 Fuß vom Boden entfernt,’ 
und ift die gemeinfehaftliche Grundfläche ber beiden abgekuͤrz⸗ 
ten Kegel, welche den Schacht bilden. Der Ofen arbeitet mit 
geſchloſſener Bruſt. Das Untergeſtell hat am Bodenſtein ei⸗ 
nen Durchmeſſer von 50 Zoll, und iſt 18 Zoll hoch. 

Ganz übereinftimmend mit biefer Gonftruftion, nur mit 
anderen Dimenfionen der Höhe und Weite des Schachtes, ber 
Lage und Entfernung des Kohlenſacks von ber Sichtöffnung 
und vom Bodenftein, und abweichend in ber Anzahl der For- 
men, find die Schadhtprofile: | 
Fig. 623. von dem Blauofen zu Treibach in Kärnthen, 
welcher mit drei (17, 18 und 19 Zoll vom Bodenftein ent⸗ 
fernten) Formen betrieben wird. | ' 

Sig. 617. von dem Blauofen zu Neuberg in Steyermark, 
deffen zwei einander gegenüber fiehende Formen 18 Zoll vom 
Boden entfernt find. | 

Fig. 601. von dem Blauofen zu St. Salvator in Kärn: 
then, mit einem 12 Zoll hohen Untergeſtell. 
ig. 603. von den Blauoͤfen wie fie zu Vordernberg in 
Steyermark angewendet werden, mit einer Höhe des Dberges 
ſtelles von 14 Zoll. * FBt 

Fig. 604. und 607. von den Blauoͤfen bei Suhl und im 
Hennebergiſchen, von denen der eine (Steina Hammerhuͤtte) 
ſchon mit einem niedrigen (10 Zoll hohen) Obergeſtell verſehen 
iſt. Ein noch hoͤheres Obergeſtell zeigt das Profil: 

Fig. 606., welches den Blauofen zu Jauerburg in Krayn 
darſtellt. 5 | | 22 

Fig. 608. iſt das Laͤngenprofil bed Dfenſchachtes zu Fla⸗ 
chau im Salzburgiſchen. Das 18 Zoll hohe Untergeſtell iſt 
chlindriſch; ein Obergeſtell ‚aber nicht vorhanden. x1 
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Sig. 594. tft ber Laͤngendurchſchnitt des 26 Fuß: hohen 
Blauofend zu Neuwerk im Hennebergifchen mit einer Geftells 
böhe von 6 Fuß. Das Untergeftell hat eine Höhe von 1 Fuß 
6 Zoll, und das Obergeftell ift 4 Fuß 6 Zoll hoch. Die 
Weite des Geftelled beträgt fowohl unten am Boden. ald oben 
bei der Raft, 1 Fuß 4 Zoll. Der. Dfen iſt nur 55 Fuß in 
dem, 4 Fuß vom Geſtell entfernten Kohlenfad, weit. Die 
ganze Conſtruktion iſt ſehr unlobenswerth. 

Die nun folgenden Schachtdurchſchnitte beziehen ſich auf 
Oefen die mit Koaks betrieben werden, indem bei allen vor« 
bergehenden Defen Holzkohlen angewendet wurden. Bei ber 
Anwendung der Koaks hat man von Oefen mit gefchloffener 
Bruft nur noch wenig Gebraud gemacht, obgleich fie bei leichts 
flüffigen Beſchickungen gewiß fehr zu empfehlen find. Wegen 
ber großen Windmaffe, welche diefe Defen in der Regel erhals 
ten, kann man ihnen größere Dimenfionen zutheilen. 

Der Ofen, deſſen Schadhtprofül die Zeichnung Fig. 622. 
barftellt, gehört zu einem von den Hohenöfen zu Dudley in 
Staffordipire. Er ift von ber Gicht bi8 zum Boden 44 Fuß 
8 Zoll rheinl, hoch, und im Kohlenfad 14 Fuß 9 Zoll weit. 
Der Kohlenfad liegt 15 Fuß 10 Zoll vom Bodenſtein, und 
25 Fuß 10 Zoll von der 3 Fuß 103 Zoll im Durchmeffer 
weiten Gichtöffnung entfernt. Das Geftel hat eine Höhe von 
5 Fuß 11 Zoll, bei einer Weite von 29 Zoll am Boden, und 
von 35 Zoll oben bei der Raſt. Die beiden Formen. liegen 
die eine 24, und bie zweite, ber erfteren gegenüberftehende, 
22 Zoll vom Bodenftein entfernt. . 

Das Profil in der Zeichnung Fig. 612. ftelt ben Schacht 
eines anderen Ofens von Dudley vor, welcher mit 3 Formen 
betrieben wird. Diefer Ofen fowohl wie der vorige erzeugen 
Roheiſen für. die Friihöfen. Der Dfen it 40.FuB-:9 Zoll 
rheinl. hoch, und 13 Fuß 7 Zoll im Kohlenſack weit, welcher 
14 Fuß 7 Zoll: vom. Bodenftein entfernt if. Der Schacht: 
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durchſchnitt vom Kohlenfad bi zur 3 Fuß 43 Zoll weiten 
Gichtöffnung bildet Feine gerade Linie wie bei dem vorigen 
Dfen, fondern eine Curve. Das Geftell ift ebenfall3 5 Fuß 
11 Zoll hoch, aber unten und oben gleich weit (3 Fuß 5300).: 

Die 3 Formen liegen 21, 22 nnd 23 Zoll vom Boden ent 
fernt. Alle Defen in Staffordfhire und fehr viele Defen in Eng» 
land und Schottland find, außer mit der gewöhnlichen Gichts 
mauer, welche den Raum oben auf der Gicht des Ofens bes 
gränzt, ‚und welche die Fortfegung ‚der Außerften Rauhmauer 
bildet, noch mit einem 11 bis 12 Fuß hohen effenartigen Gichts 
franz verfehen, welcher dieſelbe Weite im Lichten hat, wie die 
Gichtoͤffnung. In diefem Gichtkranz befinden fi dann eben 
fo viele zur Gicht des Schachtes führende Deffnungen, als: 
Punkte beflimmt find, an welchen die Schmelzmaterialien in 
den Schacht gefüllt werden. Bei einer ſtarken Produktion und 
bei einem ſchnellen Gichtengange muß naͤmlich dad Eintragen 
ber Kohle und der Beihidung an mehreren Punkten auf der 
Sicht gefchehen. 

Der Schachtdurkhfihnitt in ber Zeichnung Fig. 618. ges 
hört zu einem von den Hohendfen von Dowles bei Merthyrs 
tydwil. Diefer Ofen ift 46 Fuß 75.300 rheinl. hoch, und 
geht mit einer Weite von 16 Fuß Zoll, von der Gicht 34 
Fuß tief ganz cylindrifch nieder. Dann verengt er fich in eis 
ner gekruͤmmten Fläche von 6 Fuß 34 Zoll fenkrechter Höhe, 
um fi an dem oberen Rande des Obergeftelles anzufihlies 
fen. Das Geftel ift 6 Zuß 4 Bol hoch, unten am Dos 
denftein 32. Zoll, und oben bei der Raftfläche 48 Zoll weit, 
Der Ofen wird mit 2 Formen und mit offener Bruſt betries 
ben. Daß ser auf. Kohlenerfparung nicht. eimgrpichte, ift, geht 
aus der Eonftruftion hervor. , 

In dem Schachtdurchſchnitt Fig. 615. it die neuere Sons 
firuktion eines Hohenofens auf der Königshütte in Oberſchle⸗ 
fien dargeſtellt. Die Gicht des 43 Fuß 14:30lb hoben Schach 
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tes iſt durch gerabe Mnien mit dem 14 Fuß 2 Bol weiten, 
und 28 Fuß 3 Zoll von der Gichtöffnung entfernten Kohlen» 
ſack verbunden. Bon den 3 Formen liegen zwei 24, und die: 
dritte 25 Zoll vom Boden entfernt. Das Geftel hat zwar 
eine Höhe von 6 Fuß 2300, allein ed erweitert ſich, wie aus 
der Zeichnung hervorgeht, fehr fchnell, und bildet eigentlich die 
Verlängerung ber Raft, fo daß ein eigentliches eng zufammens 
gezogenes Obergeftell nicht vorhanden if. Der Ofen liefert 
Roheifen für die Frifchhütten, wobei die Beſchiclung moͤgli chſt 
leichtfluͤſſig eingerichtet wird. 

Ziemlich uͤbereinſtimmend mit dieſer Einrichtung, aber 
gaͤnzlich ohne Obergeſtell, iſt der Schacht conſtruirt, deſſen 
Profil die Zeichnung Fig. 614. darſtellt. Er gehoͤrt zu einem 
Ofen bei Lowmoor in Yorkſhire. Dieſer Ofen arbeitet mit ge— 
ſchloſſener Bruſt, iſt alfo ein Blauofen, und wird nur mit eis 
ner einzigen (4 Zoll im Durchmeffer weiten) Form bei einer 
Windpreſſung von 2 Pfunden auf den Quadratzoll betrieben. 
Diefe Windführung ift gerade nicht zu loben. Der Ofen hat 
eine Höhe von 43 Fuß 84 Zoll. Die Gichtenöffnung ift 7 
Fuß 35 Zoll weit. Der 12 Fuß 24 Zoll weite Kohlenfad 
fiegt 32 Fuß z Zoll von ber Gicht, und 11 Fuß 8 Zoll vom 
Boden entfernt. Die Form -liegt 22 Zoll über dem Boden. 

Eine davon verfchiedene Conſtruktion hat der Schadht eis 
ned Dfens von Dowles bei Merthyrtydwill, welchen die Zeich⸗ 
nung Fig. 610. darftellt, und welcher mit 3 Formen betrieben 
wird. Er ift 50. Fuß 6% Zoll rheinl. Hoch, und hat ein & 
Fuß 104 Zoll hohes, ganz fenkrecht in die Höhe geführtes 
Geftel. Die Formen liegen 21, 22 und 23 Zoll vom Bos 
den, fo daß die Höhe des Obergeſtelles nicht völlig 3 Fuß 
beträgt. Die Zuftellung ift die mit offener Bruſt. Der Kob- 
lenſack beginnt in einer Entfernung von 23 Fuß 4 Zoll von 
der 11 Fuß 8 Zoll weiten Gichtöffnung, und behält feine 
Weite von-19% Fuß in einer fenfrechten Höhe von 9 Fuß 85 
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Zoll be, fo dab der Schacht hier. einen wirklichen Gylinder 
bildet. Dann zieht ſich der Schacht, in einer Hoͤhe von 17 
Fuß 54 300 vom Boden, enger zuſammen, und ift durch eine 
ganz Heradelinigte Raſt mit dem oberen Rande bed Oberges 
ſtelles in Verbindung geſetzt. Dieſer Ofen erhaͤlt in der Mi⸗ 
nute etwa 3500 Kubikfuß sa; un liefert ig 2000: 
Gentner Roheifen. 

Tiefer ald bei den verfgen, det der Koptenfadt bei — 
Hohenofen zu Cyfarthfa, welchen die Fig. 616. darſtellt. Er 
ift 48 Zuß 3 Sol hoch, und’ Wird ebenfalls mit 3 Formen 
betrieben. Die’ Gicht ift enger, 8 Fuß 3 Zoll weit, auch ers 
weitert ſich das '6 Fuß 4 Bol: hohe Geftel von 3 Fuß 10% 
Zoll am Boden bis zu 6 Fuß“4 Zoll, mit welcher Weite es 
an der gekruͤmmten (63 Fuß fentrecht hohen) Raſt anfchliept, 
welche bei ihrer Bereinigung mit dem Schacht den 15 Fuß 
6 Zoll weiten Kohlenſack bildet. 

Ein Dfen zu Pontypool in Wales, deſſen Schadt bie 
Zeichnung Fig. 619. im Laͤngendurchſchnitt zeigt, hat eine enge 
und fehr Hohe Zuftelung. Der 43 Fuß 64 Zoll höhe Schacht 
bat eine Gichtöffnung von 8 Fuß 84 Zoll im Durchmeſſer, 
und einen 14 Fuß 63 Zoll weiten Kohlenfad, der 27 Fuß 2 
Zoll unter der Gicht liegt. Der Kohlenfad ift durch eine 
gerabelinigte Raſt mit dem Obergeftel verbunden. Diefes ift 
7 Fuß 8 Zoll hoch, unten 2 Fuß 34 Zoll, und oben 3 Fuß 
42 Zoll weit. Der Ofen wird mit offener Bruſt und mit 3 
Formen betrieben, die 19, 20 und 21 Zoll vom Boden ents 
fernt find. 

Den Schacht eined 60 Fuß hohen Ofens (mit einer wös 
chentlichen Produktion von etwa 600 Gentnern) welcher zu 
Neath: Abbey in Glamorganſhire, Roheifen für die Gießerei lies 
fert, ſtellt die Zeichnung Fig. 620. im Laͤngendurchſchnitt dar. 
Die Gicht Hat eine Weite von 4 Fuß 45 Zoll, und iſt durch 
ang" gerade Linien mit dem 10 Fuß 8 Zoll weiten Kohlen: 
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fat in Verbindung gefeßt, weldyer in einer Entfernung von 
465 Fuß von der Gicht, und in einer Entfernung von nur 
134 Fuß vom Boden angebracht if. Der Ofen wirb mit 3 
Formen betrieben, welche in einer Höhe von 24 und 25 Zoll 
über dem Boden liegen. Das Geftell ift 6 Fuß 9 301 hoch, 
unten 3 Fuß 44 Zoll, und oben nur 3 Fuß 103 Zoll weit. 
Mit dem Kohlenfad ift das Obergeftell durch eine ganz geras 
belinigte Raſt von 64 Fuß fentrechter Höhe verbunden. 

Bon den Schottifchen Defen ſollen beifpielöweife zwei 
Schachtdurchſchnitte von ein paar Defen bei Glasgow mitges 
theilt werden, von denen. ber. eine Roheiſen für die Friſchhuͤt⸗ 
ten, und ber andere Roheiſen für Die Gießerei : liefert. 
Den Schachtdurchſchnitt von dem. erften Ofen  ftellt bie 
Beihnung Fig. 621. dar. Er: ift 42 Fuß 15 300 hoch. Die 
Gichtweite--beträgt 9 Fuß 4 Zoll, indeß zieht fich die Gichts 
Öffnung in einer fenkrechten Höhe von 2 Fuß 3 Zoll erſt bis 
zu einer Weite von 8 Fuß 4 Zoll zufammen. Dann ermeis 
tert ſich der Schacht, bei 18 Fuß 114 Zoll über dem Boden, 
bis zu dem 14 Fuß 63300 weiten Kohlenfad, der diefe Weite 
in einer fenfrechten Höhe von 4 Fuß beibehält. Eine ganz 
‚geradelinigte, Raft von 7 Fuß 8 Zoll fenkrechter Höhe, vereis 
nigt den Koblenfad mit dem Obergeftell. Das Geftell iſt 7 
Fuß 34 ZoU Hoch, unten 2 Fuß 35 Zoll, und oben 3 Fuß 
43 Zoll weit. Die beiden Formen mit welchen der Dfen bes 
trieben wird, liegen in einer Entfernung von 23 und 24 * 
vom Boden. 

Fig. 611. iſt der Schachtdurchſchnitt von dem zweiten, 
38 Fuß 8} Zoll hohen Ofen, welcher mit einem 7 Fuß 8 Zoll 
hohen Geftell verfehen if. Die .Zuftelung ift fehr enge, ins 
dem die Weite des Geftelled unten 23 300, und oben bei ber 
Raſt nur 35300 beträgt.; Die beiden Formen liegen 22 und 
23 Zoll vom Boden entfernt: Die Gicht hat eine Weite von 
3 Zuß 40% Zoll Der Kohienfad ift 9 Fuß, 8%, Bol im 
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Durchmeffer weit, liegt 24 Fuß 34 Zoll unter der Gichtöffe 
nung, und 6 Fuß 9 Zoll über dem Obergeftell. Ganz gerade 
Linien verbinden den Kohlenſack mit der Gicht ſowohl ald mit 
den Rändern des Obergeftelles. 

Diele Beifpiele werden genügen, um die großen Verſchie⸗ 
denheiten in der Geſtalt der Ofenſchaͤchte zu zeigen. 

Ueber den Betrieb der Oefen zum Schmelzen 
der Eiſenerze. Nach erfolgter Zuſtellung muß der Ofen 
zuerſt mit Sorgfalt abgewaͤrmt werden. Es iſt dabei eine 
große Vorſicht nothwendig, um die ploͤtzliche Erhitzung des 
Schachtes und des Geſtellraumes zu vermeiden, weil dadurch 
ein Springen und Aufreißen der Schachtmauerung und der 
Geſtellmaſſen herbeigeführt werden würde. Defen die mit bo» 
ben und engen Geftellen verfehen find, erfordern befonders eine 
ſehr forgfame Behandlung. Man überzieht die Geftellmände 
deshalb wohl mit einem leichtflüffigen Gemenge von fein ge: 
pulvertem Kalf, Hohenofenihlade und Friihfchlade, woraus 
man mit MWaffer einen dünnen Brei macht, und folchen mit 
einem Pinfel, etwa ein paar Linien ftarf, aufträgt. Das Ge: 
flel erhält dadurch beim Abwärmen einen glasartigen Ueber: 
zug, wodurd die Steine (wenn biefe angewendet werden) ges 
gen das Zerfpringen und Ablöfen von Schaalen gefichert wer: 
ben. Beim Abwärmen wird zuerft vor der Ofenbruft ein 
ſchwaches Feuer angemacht, und die erhiäte Luft durch ben 
Dfenfchacht, wie durch eine Effe, geleitet. Man rüdt das 
Feuer immer mehr in das Geftell, vermindert dann aber ben 
Luftzug, damit die Kohlen keine zu ſtarke Gluth entwideln, 
und fchreitet zum Füllen des Ofens mit Kohlen, die von oben 
oder von der Gicht in den Schacht geftürzt werden. Gemwöhns 
lich fchüttet man, bei fehr ſchwachem Luftzuge, — weshalb 
auch die Gichtöffnung mit eifernen Platten zugededt wird, — 
jedesmal nur fo viel Kohlen ein, daß fie eine 4 bis 6 Fuß 
hohe Schicht im Ofenfchacht bilden, und wartet mit dem Nach⸗ 
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fhütten von frifchen Kohlen fo lange, bis die vorhergehende 
Schicht ganz durchgebrannt ifl. Bei neu eingefegten Schäch- 
ten fährt man mit biefem Nachfüllen fo lange fort, bis die 
Kohlen die Gichtöffnung erreicht habeu. Sollte bei neu eins 
geſetzten Schaͤchten zufällig viel Feuchtigkeit in den Ofen ge: 
fommen feyn, fo muß die Füllung nicht bloß bis zur Gicht 
fortgefeßt, fondern der Zug von unten, durch die Vorwand und 
durch die für die Formen beflimmten Deffnungen, auch wohl 
gänzlich gehemmt, die Gicht mit gegoffenen Platten bebedit 
werden, und ber gefüllte Dfen mit den glühenden Kohlen 8 
biö 14 Tage lang ftehen bleiben, wobei man bie wenigen verbrens 
nenden Kohlen von Zeit zu Zeit durch neue erfegt. Ein gang 
neuer Ofen, der zum erften mal in Betrieb gefeßt wird, er» 
fordert immer eine folche forgfame Behandlung. Wenn bloß 
eine neue Zuftellung flatt gefunden hat, und Fein neuer Schacht 
eingefegt worden iſt; fo pflegt man bad Abwärmen nur fo 
lange fortzufegen, bis die Kohlen die Höhe des Kohlenfads 
erreicht haben. — Eine andere, weniger zu empfehlende Mes 
thode des Abwärmend befteht darin, daß man den Ofen bis 
zur Gicht, oder bis zu der Höhe, die man fir nothwendig 
hält, mit Falten Kohlen anfült, und diefe oben anzuͤndet, fo 
daß fih dad Feuer herunterziehen muß. Es entfteht durch 
dies Berfahren der Nachtheil, daß die Feuchtigkeit mehr nach 
unten ald nach oben entweichen muß. 

Sobäld die Füllung beendigt ift, wird etwas beſchidtes 
Erz eingetragen, welches man niedergehen laͤßt, bis wieder 
eine neue Kohlengicht mit etwas Erz gegeben werden kann. 
War die Fuͤllung mit Kohlen nicht bis zur Gicht fortgefeßt 
worden, fo müflen die Kohlen» und Erzgichten allmälig fo 
lange nachgetragen werben, bis fie die Höhe der Gichtöffnung 
erreichen. Die Beihidung zu dieſen erften Erzgichten muß 
möglichft leichtflüffig eingerichtet, und nur wenig Erz in fleis 
genden Verhältnig angewendet werden, weil fich erft nach ers 
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folgtem Anblafen die Quantität Erz beftimmen läßt, welche 
eine Kohlengicht zu tragen vermag. Man pflegt auch wohl 
zu den erften 4 bis 6 Gichten bloß Kalkftein, und noch Fein 
Erz anzumenden, um dur bad Eintreten des Kalfed in den ' 
Geftelraum, eine Anzeige zu erhalten, das Untergeftell vorne 
zu fchließen, und die Vorkehrungen zum Anblajen zu treffen. 
Die Erzgichten welche auf diefe Art ohne Gebläfe niebergehen, 
nennt man ftille Gichten, fo wie die Kohlengichten ohne Erz» 
‚fag leere Gichten genannt werben. Zeigen fich die erften 
Spuren bed niedergehenden Kalffteins oder Erzed im Geftell, 
fo wird der Boden gereinigt, der Walljtein vorgebracht, die 
Abftihöffnung mit fchwerem Geftübbe gefchloffen (bei den Defen 
mit gefchloffener Bruſt, oder bei den Blauöfen, wird der obere 
Theil der Abftihöffnung mit Thonſteinen gefchloffen, fo dag 
nur unten am Boden eine Deffnung zum Ablaffen des Ei- 
fend und der Schlade bleibt, welche mit fchwerem Geftübbe 
zugemacht wird), ed werben bie Formen eingefeßt, bie Düfen 
vorgelegt, und es wird das Gebläfe erft langfam angelaffen, 
um bei dem ſchwachen Erzſatz Feine zu große Hibe zu erzeus 
gen, und die Geftellmaffe nicht zu fehr anzugreifen. Erſt wenn 
nah und nad fchmwerere Erzfäge niebergehen, verftärft man 
das Gebläfe, bis der Wind nah 3— 6 Tagen die für das 
Brennmaterial erforderliche Geichwindigkeit erhalten hat. — 
Die Formen müffen (in fofern man nicht etwa zwei neben 
einander liegende Formen anwendet), nach dem Mittelpunft, 
oder nad) der Arenlinie des Geftelles gerichtet feyn, auch müfs 
fen fie eine ganz horizontale Lage erhalten, indem jede Abwei« 
chung von ber Horizontale durchaus zwecklos if. 

Die Arbeiten bei den Schachtöfen mit offener und mit 
gefchloffener Bruft find ziemlich übereinflimmend. Sie bes 
ſchraͤnken fich darauf, den auf der Gichtöffnung durch das 
Niederfinken ber Schichten entjlehenden Raum, immer wieber 
mit neuen Koblen» und Erzgichten angufüllen, und das Ges 
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ftell von den Schladenanfägen rein zu halten. Bei der Blaus 
ofenzuftelung geſchieht das Reinigen des Untergeftelled, oder 
des Heerdes, gewöhnlich beim Abftechen felbft, indem alddann 
Roheiſen und Schladen gleichzeitig abgelaffen werden. Weni⸗ 
ger oft tritt der Fall ein, die über dem Roheiſen im Geftell: 
raum befindliche Schlade, für fih allein abzulaffen, wobei 
dann der Stich nicht unten am Boden, fondern in einer grös 
feren Höhe geöffnet wird. Bei den Defen mit offener Bruſt 
tritt die Schlade unter dem Zümpel in den Vorheerd, und 
dient bier ebenfalld als eine Dede für das Roheiſen. Die 
Schlacke wirt dann entweder abgeworfen, oder man läßt fie 
von felbft über dem Wallftein abfliegen. Im erften Fall giebt 
man dem Wallftein gewöhnlich die Formhöhe, im lebten Fall 
theilt man ihm eine 1—13z Zoll geringere Höhe zu. Dad 
freiwillige Abfliegen der Schlade über dem Wallftein ift am 
mehrften anzurathen, weil dadurch ein geringerer Verluſt an 
Eifen entfteht, welches in Heinen Körnchen mechanifch in der 
Schlacke hängen bleibt. Das Reinigen des Geftelles ift bei 
den Defen die mit Holzkohlen betrieben werden, fo wie übers 
haupt bei leichtflüffigen Beſchickungen, Feine ſchwere Arbeit. 
Aber bei den mit Koaks betriebenen Defen wird dad Reinigen 
der Geftelle, durch die Löfche der Kohlen, in dem Fall fehr er: 
fhwert, wenn man bei hohen und engen Zuftellungen, abficht« 
lich ftrengflüffige Beſchickungen anwendet, um ein fehr higiges, 
graued Roheiſen für die Gußmwaaren zu erhalten. Man ift 
dann genöthigt, regelmäßig von 6 zu 6 Stunden, zumeilen 
auch noch häufiger, das Geftell von den ſich anfeßenden 
- Scladenmaffen, die durch die faft ungerftörbare Koaflöfche 
noch mehr zum Erflarren und Erhärten geneigt werden, vers 
mittelft langer Brechflangen zu befreien, und befonders den 
hinteren Theil des Geftelles und die Eden, von den Anwüdhs 
fen und zufammengefinterten Schlackenklumpen zu befreien. 
Bei leichtflüffigen Beſchickungen, und bei einem guten Gange 
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des Dfend, find die Reinigungsarbeiten fehr unbedeutend, und 
beſchraͤnken ſich oft nur darauf, die fchladenartigen Anwuͤchſe 
um die Formen, welche durch den Falten Windſtrom veranlaßt 
werben, los zu floßen. 

Der erfte Abſtich nach erfolgtem Anblafen, findet, je nach« 
dem dad Untergeftell mehr oder weniger räumlichen Inhalt 
bat, nady 1 bis 3 Tagen flatt. Nicht felten pflegt dad Rohe 
ofen, vorzüglich bei den mit Koaks genährten Defen, obgleich 
es bei dem reichlichften Verhaͤltniß der Kohlen zum Erz erblas 
fenift, bei dem erfien und zweiten, und wenn ber Ofen nicht gut 
abgewärmt ift, oder wenn er einen neuen Schacht erhalten hat, 
aud) noch wohl bei den folgenden Abftichen, weißes Roheifen zu 
geben, welches inde bei den Holzkohlenöfen fo leicht nicht vor» 
fommt, wenn dad Abwärmen nur mit einiger Vorſicht gefches 
ben ifl. Die Ofenmauerung abforbirt nämlich in ben erften 
Tagen bed Betriebes eine große Quantität Wärme, wovon 
auch fehr viel zur Verflüchtigung der Feuchtigkeiten ,- die durch 
das Abwärmen nicht vollftändig entfernt werden können, vers 
wenbet werben muß, weshalb der Ofen den Grad ber Hiße 
nicht erhalten Fan, ber zur Ummwandelung des weißen Robs 
eifend in graues nothwendig ift. Deshalb kann der Ofen auch 
oft erfi nach mehreren Wochen zum vollen Sag gelangen, und 
man hat zu Anfange bed Betriebes ganz vorzüglich dahin zu 
fehen, daß die Kohlengichten nicht mit Erz überladen werben, 
weil fonft ganz unvermeidlich Verſetzungen eintreten, welche 
bei hohen Schächten fogar zu einer gänzlichen Erftidung und 
zum Erhärten der Schmelzmaffe im Ofenfhacht Anlaß geben, 
fo daß der Betrieb gänzlich eingeftellt werden muß. In den 
erfien 14 Tagen muß daher mit dem Erzſatz fehr vorfichtig 
und langſam geftiegen, und nur dann bie Verftärkung bed 
Erzfaged vorgenommen werden, wenn alle Anzeigen auf einen 
ſehr gaaren Gang deuten, bis man zuletzt zu dem ſtaͤrkſten 
Sag gelangt, den die Kohlen tragen fönnen, und welchen man 
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beibehaͤlt, bis Umftände die Verminderung beffelben nothwen⸗ 
dig machen. Wenn bie Schachtmauerung durch biefe vorfüch- 
tige Behandlung bes Dfens fo ſtark erbigt ift, daß fie nur 
noch wenig Wärme ableitet; fo kann ein zufällig zu ſtarker 
Erzfa auf den Gang meniger nachtheilig wirken, weil bie 
Mauerung einen Theil der Hige wieder abgiebt, und gewiſſer⸗ 
maßen dad Gleichgewicht wieder herftellt, wenn nur nicht zu 
viele ſcharfe, d. h. mit Erz überfegte Gichten hinter einan⸗ 
der folgen, wodurch freilich die Abkühlung zu groß werben 
würde, Wenn daher die Rauhmaner des Ofens fehr did, und 
mit guten Füllungen und Abzüchten verfehen ift, . fo erfordert 
fie zwar zuerft mehr Wärme, oder ber Ofen kann fpäter zum 
vollen Erzfaß gelangen; allein ber Gang wird viel gleichartis 
ger, und einzelne fcharfe Gichten zeigen einen weniger nachtheis 
ligen Einfluß, ald bei dünnen Mauerungen. Diefe große Vor⸗ 
fiht wendet man bei fehr niedrigen Schachtöfen nit an, bes 
fonder8 wenn es die Abficht it, uͤberſetztes Roheiſen, d. h. 
weißed Roheifen mit geringem Kohlegehalt zu erzeugen, wels 
cheö immer nur bei einem zu reichlichen Verhaͤltniß der Erze 
zu den Kohlen entfliehen kann, aber auch zugleich nothwendig 
immer zu Erhärtungen und Berfegungen im Ofen Anlaß giebt, 
welche, bei fehr nietrigen Schächten und weiten Geftellräumen, 
zwar den Betrieb momentan unterbrechen, aber nicht leicht 
feine gänzliche Beendigung herbeiführen. 

Beim Eintragen (Aufgeben) der Gichten ift es überall 
gebräuchlich, ftets gleiche Quantitäten Holzkohlen oder Koaks 
zu einer Gicht beizubehalten, den Erzſatz aber ſchwerer ober 
leichter einzurichten, wie es die Umflände erfordern. Wenn fich 
die Beichaffenheit des Brennmateriald und der Erze nicht aͤn⸗ 
dert, fo follte dasjenige Verhältniß des Erzed zu den Kohlen 
(derjenige Erzfaß), welches man nach dem Anblafen als das 
größte, ober als dasjenige aufgefunden hat, welches bie Kohs 
len in einem völlig ermärmten Dfen zu fragen vermögen, um 
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Noheifen von einer gewiſſen Befchaffenheit zu liefern, beftändig 
unabgeändert beibehalten werden können. Allein ber fehr ver 
aͤnderliche Feuchtigkeitsgehalt der Kohlen, und felbft der Erze, 
befonders ‚aber bie nach und nach erfolgenden Erweiterungen 
bed Schmelzraumes, fchabhafte Stellen in den Schacht» und 
Raftmauerungen, der ungleiche Effekt der Gebläfe bei verſchie⸗ 
denen Feuchtigkeitözuftänden und Xemperaturen der Atmods 
phäre, Nachläffigkeiten der Arbeiter und andere zufällige Um⸗ 
fände, machen es nicht felten nothwendig, den Erzfag zu ver⸗ 
mindern, um fletö Roheifen von einerlei Befchaffenheit zu er⸗ 
zeugen, ben Dfen in gleicher Hige zu erhalten, und Werfeguns 
gen im Schmelz: und Schachtraum zu verhuͤten. Häufig find 
die Umflände, welche eine Verminderung des Erzfages nöthig 
machen, nur vorübergehend, und bann läßt fich das Werhälts 
niß des Erzed mit Vorficht wieder erhöhen. Bei großen Oefen 
findet dies Fallen und Steigen des Erzſatzes fehr felten flattz 
kleinere Defen find den Veränderungen beim Erzſatz aber weit 
mehr ausgeſetzt, weshalb auch das Roheifen in niedrigen Defen 
ungleichartiger ausfällt. Die Kohlen müffen in einem mögs 
lichſt trodenen Zuftande angewendet werden. Die Koaks zieht 
man, wenn es irgend möglichft ift, Fury vor dem Aufgeben 
aus den Meilen. Die Brennmaterialien nach dem Gewicht 
aufzugeben, ift, wegen des veränberlichen Feuchtigkeitözuftans 
des, nicht ſehr zuverläßig. Faſt iſt e3 beffer, zu jeder Gicht 
ein beſtimmtes Maaß von Kohlen oder Koaks anzumenden, 
obgleich größere Stuͤcken die Räume weniger vollftändig aus⸗ 
füllen als Pleinere, wodurch die Kohlengichten auch nicht einer» 
lei Werth behalten. Bei größeren Defen wendet man eiferne 
Faͤſſer (Gichtfäffer) an, welche aus ſtarkem Eiſenblech zuſam⸗ 
mengefest find, und auf einem einfachen eifernen Geftelle fter 
ben, welches auf vier niedrigen gegoſſenen eifernen Rädern 
läuft. Diefe Faͤſſer Haben einen beweglichen, durch einen ein. 
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ten Boden, ‚und werben auf eifernen Straßfchienen, die: uͤber 
der Gichtöffnung des Dfend liegen, über bie Gicht gefahren, 
um dort, durch Oeffnung des Bobens, ihres: Inhalts entlebigt 
zu werden. Ein folched Gichtfaß ift in den Zeichnungen Fig. 
:578.. bis 581. dargefielt. Dies Gichtfaß ift zum Aufgeben 
der Erze beftimmt, und muß daher für die Kohlengichten hoͤ⸗ 
her gemacht werden... Der Mechanismus. ift übrigens. derfelbe. 
Der Boben befteht aus zwei Klappen von ſtarkem Eifenblech, 
die an den Seiten in Charnieren befeftigt find, und welche in 
der Mitte zuſammen Mappen. Der eiferne Keil oder Splint 
A verhindert dad Auffteigen des kurzen Hebelsarms b, ober 
daB Niedergehen des langen Hebelsarms c, an welchem bie 
beweglichen Bodenbleche d des Faſſes, vermittelſt der eifernen 
Stäbe eo befeftigt find. If das Gichtfaß mitten. über ber 
Gicht angelegt, fo wird der eiferne Keil a a weggeſchlagen. Die 
in dem Gichtfaß befindliche Maſſe brüdt dann durch ihr Ges 
wicht die Bodenbleche d nieder, welche in der Mitte auseinan- 
der ſchlagen, fo daß ſich der Inhalt des Gichtfaffes in dem 
Ofenſchacht auöleert. Nach erfolgter Ausleerung werben bie 
Bodenbleche, vermittelſt einer eifernen Stange, die man durch 
die an dem Hebelsarm b angebrachten Defen ii fledt, wieber 
in die Höhe gehoben, und es wirb der eiferne Keil a wieber 
vorgeſteckt, um die Faͤſſer für die nächft folgende Gicht füllen 
zu koͤnnen. — Bei der Anwendung von Holzkohlen, und übers 
haupt bei niedrigen Defen, bedient man fich wohl nur ber von 
Holzfpänen geflochtenen Körbe (Schwingen), von denen man 
eine gewifle Anzahl zu einer Gicht beftimmt, und deren Ins 
halt man mit Händen über der Gicht ausſchuͤttet. Das. Wo: 
lumen, ober die Menge von Kohlen, die man zu einer Gicht 
anwendet, ift vorzüglich, von der Weite der Defen abhängig. 
Sehr große Kohlengichten können nur den Nachtheif herbei 
führen, daß ber obere. Theil des Schachtes, beim Niederſinken 
der Sichten, zu fehr abgekuͤhlt wird, welches beim Verſchmelzen 
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zinfifcher. Erze dadurch nachtheilig werden kann, daß bad Arte - 
fegen des Ofenbruchs durch die Abkühlung zu ſehr befördert 
wird. Sehr Feine Gichten veranlaffen aber das Durchbrüden 
ober Durchlaufen ber Erzgichten, auch wirb eine geringe Koh⸗ 
lenmaſſe durch bie ſchweren Erzſaͤtze leicht an bie Seite. ge» 
drüdt, woburd ein ungleichartiger Gang bed Dfens bewirkt 
woird, der bei firengflüffigen Beſchidungen gefährlich werben 
Bann. Je mehr fir die Kohlengicht von. des Gichtoͤffnung bis 
zum: Koblenfad auöbreiten: ſoll, oder je weiten: überhaupt der 
Dfen iſt, deſto ‚größere Kohlengichten muß man anwenden. 
Leichte und leicht. zerbrudbare Kohlen „ fo wie mulmige, dicht 
liegende ‘Erze, erforbem ebenfalls. größere Kohlengichten, als 
ſchwere, nicht leicht. zerbrüdibare. Koal3 und fperrig. liegende 
Erze. Bei 30 bis 40 Fuß hohen und 5- bis. 8 Fuß im Koh⸗ 
lenfad weiten Holzkohlenöfen, pflegt man Kohlengichten. von 
20- bis 30 rheinl. Kubikfußen anzuwenden. Bei weiteren Defen 
ſind Kohlengichten von 40 bis 80 Kubikfuß nicht zu groß. 
Bei der Anwendung von Koaks werden, bei 40 Fuß hohen 
und 10 bis 12 Fuß im: Kohlenſack weiten Schaͤchten, Koak⸗ 
gichten von 20: bis 30 Kubikfußen raͤumlichem Inhalt genuͤ⸗ 
gen: Höheren und weiteren. Defen koͤnnen Koaksgichten von 
40 bis 60 Kubikfußen Inhalt zugetheilt werden. — Nur bei 
ſehr leichtfluͤſſigen Beſchickungen find kleine DELETE Alte 
zurathen. 

Unmittelbar nachdem bie Kohlengicht —— iſt, wird 
auch die Erzgicht aufgegeben. Dies geſchieht (bei kleinen Oefen) 
entweder mit Schaufeln oder mit hoͤlzernen Troͤgen (Kaͤſtchen), 
oder auch (bei groͤßeren Defen) mit Laufkarren, welche ein be⸗ 
ſtimmtes Maaß oder Gewicht halten, ſo daß zu jeder Gicht 
eine beſtimmte Anzahl von Schaufeln oder Troͤgen angewen⸗ 
det wird. Beſſer iſt es, die fuͤr jede Gicht abgewogene Quan⸗ 
tität Erz in ein eiſernes Gichtfaß zu bringen, und dieſes über 
der Gicht auszuleeren. Das Aufgeben der Erzfäse nach dem 
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Volum iſt fehr verwerflich, theils weildie Schaufeln und Troͤge 
niemals eine ganz gleiche Quantität Erz enthalten, theild weil 
der Feuchtigkeitözuftand des Erzed dabei nicht: berüdfichtige 
wird. De Heiner die Gefäße find, je mehr davon alfo zu eis 
ner Gicht angewendet werden, deſto mehr haͤuft ſich Die aus 
‚ dem Aufgeben nach dem Bolum entſpringende Mangelhaftigs 
keit. Mo die Vorrichtungen nicht fo getroffen find, bie zu je= 
der Gicht genau’ abgewogene Quantität Erz und Zuſchlaͤge int 
ein Gichtfaß zu ſchuͤtten, und ben ganzen Satz mit einemmale 
aufzugeben, müffen wenigftens die Gefäße, in welche der Erzs 
faß gebracht wird, genau abgewogen, und der jebesmalige Eins 
fat alsdann in die Gefäße hinein gemogeri- werden. An:mans 
hen Drten, wo das Aufgeben mit Karren verrichtet wird, hat 
man bie zweckmaͤßige Einrichtung getroffen, die tarirte und mit 
Erz angefüllte Karre, vor dem Aufgeben mit. einer Schnells 
waage abzumiegen, und nach dem Ergebniß des Abwiegens 
mehr Erz hinzuzufügen, oder fo viel davon wegzunehmen, als 
zufällig zu viel in die Karre gefchättet worden if, — Bei 
dem Aufgeben der Gichten ift außerdem noch dahin zu fehen, 
daß der Ofen ſtets gefüllt gehalten wird, und baß man bie 
Schichten nicht tiefer nieder gehen läßt, ald ber zu einer Koh⸗ 
len: und Erzgicht erforderliche Raum beträgt. 

Die Anzahl der Gichten, welche in einer beflimmten Zeit 
durchgeſetzt (niedergefhmolzen) wird, ift von der Quantität des 
Windes abhängig, welche der Ofen erhält. Aber auch bei eis 
nem gleich bleibenden Effeft des Gebläfes, gehen bei einem 
vecht hisigen Gange mehr Gichten nieder, als bei einem abs 
gefühlten Ofen. Deshalb ift der Gichtengang in den erften 
Wochen des Betriebes geringer ald in der Folge. Naſſe Kohs 
len und nafle Erze verzögern ben Gichtenwechſel aus einleuch« 
tenden Gründen. Eine zu große Anhäufung ber Schlade im 
Heerde vermindert den Gichtenwechfel ebenfalls, wahrfcheinlich 
weil der Wind zu viel Widerftand findet, und zu fehe zerſchla⸗ 
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gen, d. b. der Hauptwindfirom zu ſehr gebrochen wird, Dies 
ift aber vorzüglich dann ber Fall, wenn bie Schlade bei eis 
nem fehr hisigen und gaaren Gange an Flüffigkeit verliert, 
und zähe wird. Eine große Windmaffe die ber Ofen erhält, 
trägt nicht allein zu einem rafcheren Gichtenwechfel, fondern 
aud zu einer ungleich vortheilhafteren Benugung der Kohlen 
bei, indem bie Kohlengichten flärfere Erzfäse tragen, als bei 
einer geringeren Windmenge, und bei berfelben Art des darzu⸗ 
ſtellenden Roheifend. WBefonders vortheilhaft für die Kohlen: 
benusung ift aber bie möglichfte Verteilung des Windftroms 
im Schmelzraum, und daher die Anwendung von 3 Formen, 
welche ben Wind zu beiden Seiten ber Ofenbruft, und derſel⸗ 
ben gegenüber, in den Schmelzraum leiten. 

Abgefehen von ganz zufälligen Umftänden, durch welche, 
bei einer und derfelben Windbmaffe und Windführung, bei eis 
ner und berfelben Conſtruktion des Schachtes und des Geftel: 
les, fo wie bei gleich bleibendem Verhaͤltniß der Erzſaͤtze zu 
den Kohlengichten, die Temperatur im Dfen zuweilen etwas 
erhöhet oder vermindert werben kann; hängt die Befchaffenheit 
de3 darzuftellenden Roheiſens ganz allein von dem Verhaͤltniß 
des Erzſatzes zur Kohlengicht ab, weil durch dieſes Verhaͤltniß 
die Temperatur beflimmt wird. Man pflegt den Schmeljgang, 
bei welchem, durch einen fehr reichlichen Erzſatz, folglich durch 
eine nicht volftändige Reduction ded Erzes, weißes Roheiſen 
mit einem geringeren Kohlegehalt entfteht, einen fharfen, oder 
einen roben, auch wohl einen überfebten Gang zu gennen. 
Einen gaaren Gang nennt man überhaupt denjenigen, bei wel⸗ 
dem eine ganz vollftändige Reduction bed Erzes ftatt findet. 
Es giebt davon indeß mehrere Abftufungen, die theild von der 
Temperatur im Ofen überhaupt, theild von ber gewählten Zus 
ſtellungsart abhängig find. Der gaare Gang, bei welchem 
das Spiegeleifen entiteht, und bei welchem fich, bei einer nicht 
ganz leichtfläffigen Beſchickung, fo wie bei einem engen Schmelz» 
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raum, fehr leicht das graue Roheiſen mit einem großen Gra⸗ 
phitgehalt bildet, ift wefentlich von demjenigen verfchieben, der 
duch firengflüffige Beſchickungen und dur hohe und enge 
Geftelle veranlagt wird. Nur im legten Kal entfleht das dun⸗ 
kelgraue, faſt ſchwarzgraue Roheifen, welches unter allen grauen 
Moheifenarten am wenigften Graphit enthält, und babei fehr 
firengflüffig if. Nur in niedrigen Defen, bei leichtflüfjigen 
Beſchickungen und bei weiten Schmelzraumen, fann man es 
wagen, ben Erzſatz fo ſtark zu führen, daß das fogenannte 
grelle oder überfegte, d. h. dad weiße Roheifen mit geringem 
Kohlegehalt entfteht. Bei hohen Defen und. engen Schnielzs 
räumen würde ein folher Gang, wenn er anhaltend flatt fine 
den follte, Berfegungen im Schacht, und zunaͤchſt über dem 
Schmelzraum veranlaffen, welche bie Einftelung des Betrie: 
bes zur Folge haben könnten. Bei hohen Defen, befonders 
auch bei gleichzeitig flatt findenden engen Zuftelungen, muß 
das Verhältnig bes Erzed zu den Kohlen immer fo, gewählt 
werden, baß wenigftens weißes gaares Roheifen entfteht. Iſt 
ed aber die Abficht, graued Roheifen, felbft dasjenige mit gros 
fem Kohlegehalt, darzuftellen; fo muß der Erzfag immer fo 
eingerichtet feyn, daß die Kohlen eher noch einen etwas ſtaͤr⸗ 
feren Erzſatz vertragen können, damit der Dfen durch zufällige 
Umftände, durch nafle Erze, durch ſchwache Kohlen, durch Nach⸗ 
läßigkeiten beim Aufgeben, durch viele Löfche welche die Koaks 
geben könnten, durch Herabfallen von Schadht» und Raſtſtei⸗ 
nen ind Geftel u. ſ. f. nicht fogleih aus der Hige kommt. 
Noch weniger darf ein Mifverhältniß ber Erzgichten zu ben 
Kohlengichten eintreten, wenn graues Roheifen mit geringem 
Kohlegehalt, bei firengflüffigen Befchidungen und alsdann ims 
mer nothwendigen engen und hoben Geftellen, bargeftellt wer⸗ 
den fol. Ein Ofen, der durch einen vorhergegangenen fchar: 
fen Gang fehr abgekühlt iſt, giebt nicht fogleich graues Roh: 
eifen, wenn auch die gaarfte Schlade, d. h. die vollitändige 
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Reduction des Erzes, durch die niebergegangenen leichteren Erz⸗ 
ſaͤtze ſich eingeftellt hat, fondern es vergehen oft noch einige 
Tage, ehe das Eifen wieder volllommen grau wird. Umges 
kehrt kann aber ein hohes Ofen, wenn. er fich vorher in ſtar⸗ 
Ber Hige befand, noch mehrere Stunden lang graued Rohei⸗ 
fen bei einer ganz- rohen Schlade liefen. Auch dann, wenn 
ber Boben des Geftelles fehr abgekühlt if, Tann duch Mans 
gel an Hite weißes Roheifen bei einem fehr gaaren Gange 
entſtehen 


Bei dem gaaren Gange des Ofens, d. h. bei der voll⸗ 
ſtaͤndigen Reduction des Erzes, entſteht entweder weißes Rob: 
eiſen mit Spiegelflaͤchen, oder graues Roheiſen; das letztere in 
dem Fall, wenn das mit Kohle geſaͤttigte weiße Roheiſen ei⸗ 
ner hinreichend hohen Temperatur ausgeſetzt wird. Beide Roh⸗ 
eiſenarten koͤnnen aber nur bei leichtfluͤſſigen Beſchickungen ge⸗ 
bildet werden, denn das graue Roheiſen von ſtrengfluͤſſigen 
Beſchickungen enthaͤlt, durch die Einwirkung auf die ſteife 
Schlackenmaſſe, ſchon ungleich weniger Kohle. Es giebt aber 
noch ein anderes weißes Roheiſen, welches ebenfalls bei einem 
ſehr gaaren Gange, d. h. bei einem reichlichen Verhaͤltniß der 
Kohlen zum Erz, gebildet wird, welches eine dichte und koͤr— 
nige Zertur, und eine ſchmutzig weiße, zuweilen fogar afchs 
graue Farbe befist, und fait alles metallifchen Glanzes ent; 
behrt. Dies weiße Roheifen von gaarem Gange, — welches 
ein Polylarburet des Eifend zu enthalten fcheint, — entfteht 
immer nur bei Mangel an Hige im Schacht. ES ift fefter, 
ober vielmehr weniger fpröde, ald alles andere weiße Roheis 
fen, kann nur bei einem fehr gaaren, aber dabei Falten Gange 
des Ofens gebildet werben, und entſteht auch dann nur bei 
den mit Koals genährten Defen, bei ftrengflüffigen Beſchik⸗ 
kungen. Bei niedrigen Defen und bei Holzkohlenöfen pflegt 
ed nicht vorzulommen. Died weiße Roheiſen vom ‚gaaren 
Gange ift immer mit Silicium außerordentlich überladen. Es 
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hat eine theilmeife Entkohlung erlitten, obglelch es mit Kohle 
überall umgeben war. Das vollftändig vediscirte Eifen wirkte 
nämlich mit feinem Koblegehalt auf die zähe, nicht geſchmol— 
jene Schladenmaffe, und es fehlte-an Hitze, um die Umändes 
rung in graued Roheifen zu bewirken. Daher zeigt ed auch 
ganz die Eigenfchaften und das Werhalten des gewöhnlichen 
weißen Roheifend, welches lange mit Erden-in der Gluͤhhitze 
behandelt wird, nur daß es fich von dieſem durch ben großen 
Eiliciumgehalt unterfcheidet. Alle Verminderung bed Erzſatzes 
ift dabei in der Regel ohne Erfolg, Mur eine veränderte, 
leichtflüffigere Beſchickung, und eine vermehrte Windmaffe, die 
bem Ofen zugeführt wird, find die Mittel, die Entftehung dies 
ſes, faft zu jedem Zweck unbrauchbaren Roheifens, zu verhin- 
dern. Die Entftehungsart ded weißen koͤrnigen Roheifend vom 
gaaren Gange, ift daher durchaus verfchieden von berjenigen 
ded weißen Roheifend vom überfegten Gange. Beide Eifen: 
arten koͤnnen zufällig gleiche Quantitäten Kohle enthalten, aber 
das weiße Roheifen vom überfegten Gange ift ungleich reiner, 
und enthält die Kohle wahrfcheinlih in einem anderen Ber: 
bindungszuftande. Das weiße Roheifen vom überfegten Gange 
bat noch gar nicht die zur Sättigung erforderliche Quantität 
Kohle aufgenommen, wie ed bei dem weißen förnigen Rohei⸗ 
fen vom gaaren Gange ber Fall war; allein dies letztere blieb 
noch längere Zeit in flarfer, jedoch zur Scheidung von der 
Schlacke nicht zureichender Hite, und war dabei mit der gaas 
zen und von Eifenorydul ganz freien Schlade in Berührung, 
welches eine theilweife Entlohlung und die Aufnahme von Sis 
licium und Mangan zur Folge hatte. Koaks mit großem 
Alchegehalt und mit viel beigemengter Löfche (Faferkohle), bes 
wirken leicht die Entftehung diefed Eifend, vorzüglich im Som: 
mex und bei ſchwachen Gebläfen. Bei etwas zunehmender 
Hite wird das Eifen wirklich grau, hat aber zuerft ein ſchup⸗ 
piged Gefüge und einen fehr matten Glanz. 
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Obgleich durch das Werhältniß des Erzfages zur Kohlen⸗ 
gicht, die Temperatur im Dfen, und dadurch dann wieder: die 
Beſchaffenheit des Roheiſens beftimmt wird, welches man dam 
zuftellen bie Abficht hat, — und obgleich es daher, wenigftens 
bis zu einem gewiſſen Grade, möglich. ift, jede Art des Rohe 
eifend (weißes, halbittes, graued) aus dem zu. verfchmelzenben 
Erz darzuftellen, indem man nur bad Verhältniß bed Erzſatzes 
zur Kohlengicht fo einrichten darf, wie ed zur Hervorbringung 
der Temperatur nöthig iſt, in welcher bie verfihiebenen Eifens 
arten gebildet werden; — fo kann jenes Werhältnig des Erz. 
faged zu den Kohlen. doch nur für eine beflimmte Befchaffen 
heit der Beſchickung, die erwartete Wirkung hervorbringen. 
Aendert man, felbft bei gleich bleibendem Eifengehalt, die Bes 
ſchickung; fo wird fie entweder Teichtflüffiger oder ſtrengfluͤſſi⸗ 
ger werben ald vorher, und ed werden dann ganz andere Ber: 
hältniffe des Erzſatzes zur Kohlengicht eintreten müffen, um 
biefelbe Roheifenart darzuftellen. Es ift auch ſchon früher er 
wähnt worben, daß es bei fehr leichtflüffigen und dabei ſchwer 
reducirbaren Erzen, kaum möglich ift, weißed Roheifen mit 
Spiegelflähen und graue Roheifen barzuftellen. Eben fo 
wird, bei fehr ftrengflüffigen Beſchickungen, zwar die Erzeugung 
bed weißen Roheifens vom überfegten Gange, mit großer Ges 
fahr für den Ofen, aber nicht die Darftellung des weißen Spies 
geleifens gefchehen können, und die ded grauen Roheiſens wird 
alddann nur bei engen und hohen Zuftellungen, und bei einer 
außerordentlich unvortheilhaften Benutzung ber Kohlen, möglich) 
feyn. Daraus ergiebt ſich der Einfluß der zu leichtflüffigen 
und der zu firengflüffigen Befchidungen auf die Art des dar⸗ 
zuftellenden Roheifend, und befonderd auf die mehr ober mins 
Der vortheilhafte Benutzung ber Kohlen. Eine gute und ges 
hoͤrig leichtfluͤſſige Beſchickung geftattet, zum Vortheil des 
Kohlenverbrauchs, die Anwendung hoͤherer und engerer 
Geſtelle, ohne die Entſtehung eines zu ſehr entkohlten, ſtreng⸗ 
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flüffigen grauen Roheifens befürchten zu dürfen, weil das bei 
bein gaaren Gange: fich bitdende Spiegeleifen durch Die flüf 
fige Schlade nicht fo lange in ber concentrirten Hige zurüd 
gehalten wird, und weil überhaupt nur eine fchwache Einwir⸗ 
tung des Kohleeiſens auf. eine tropfbar Füffige ga are Hor 
henofenfchlade ftatt findet. Strenaflüffige Beſchickungen laſſen 
fi, ohne große Gefahr, bei weiten Zuftellungen gar nicht ver 
ſchmelzen; aber die engen und hohen Buftellungen geben bei 
ſtrengfluͤſſigen Beſchickungen immer zu der Bilbung. bes grauen 
Roheifend mit geringem Kohlegehalt Veranlaffung, welches für 
ben Berfrifhungsprogeß wenig geeignet iſt, weshalb: die ſtreng⸗ 
flüffigen Beſchickungen ſchon deshalb vermieben werben: muͤß 
fen, wenn: damit nicht auch zugleich die unvortheilhafteſte Be 
nutzung der Kohlen verbunden wäre Nur dann wenn es bie 
Abficht ift, firengflüffiges graues Roheiſen für die Gießerei zu 
erzeugen, müflen ſtrengfluͤſſige Beichidungen, aber auch aus 
gleich habe Buftelungen, gewählt werben. 

Diejenigen Hüttenmwerke, welche fic) in dem Hal befins 
den,. durch eine angemeſſene Gattirung verfchiedener Erze, zus 
gleich eine günflige Beſchickung zu erhalten, werben. vortheil- 
bafter arbeiten koͤnnen, ald biejenigen, welche ihren Erzen taube 
Bufchläge zutheilen müffen. Die Befchaffenheit der Zufchläge 
ift zwar von ber Natur der Erze abhängig, aber dad Ber 
haͤltniß, welches zugleid; das guͤnſtigſte iſt, Laßt ſich nur durch 
Verſuche und Probefchmelzen ausmitteln. Es ift aber einleuchs 
tend, daß dasjenige Verhältnißg das vortheilhafs 
teſte ſeyn muß, bei welchem bie Kohlen den hoͤchſten 
Erzfab bei einem volllommen gaaren Gange bes 
Diend tragen Fönnen. Eine folhe Beſchickung wird zur 
gleich diejenige feyn, welche fh in ber Temperatur, in welcher 
die vollftändige Reduction eined gegebenen Erzes erfolgt, am 
leichtflüffigften verhält. Wäre fie es nicht, fo wuͤrde es noch 
eine andere Beſchickung geben müffen, welche ein noch größe 
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res Verhaͤltniß des Erzfabes 'gegen ben Kohlenſatz geſtattet, 
welches aller Erfahrung entgegen iſt. Es muß jedoch wieder⸗ 
holt bemerkt werden, daß die aufgefundene Beſchickung nur 
für den Gaargang des Ofens gelten kann, indem fuͤr 
jede geringere Temperatur, in welcher die Reduction des Er: 
zes nicht vollftändig erfolgt, allerdings eine noch leichtflüffigere 
Beſchickung flatt. finden wird. Daraus ergiebt ſich aber auch 
zugleidh, daß die unter der vorigen Bedingung für ein gegebes 
nes Eiſenerz aufgefundene Befchidung, nur für einen beflimm« 
ten Dfen und: bei einer beflimmten Windmenge gültig ift, und 
daß das Verhältniß des Zufchlags fi für andere Ofendimens 
fionen, oder für andere Windquantitäten, ebenfall5 ändern muß. 
Für ein beftimmtes Eifenerz, für einen beflimmten Ofen, und 
für eine beftimmte Windführung, hat man ein fehr guted em⸗ 
pirifches Mittel, diejenige Beſchickung zu finden, bei welcher 
die Kohlen den flärfften Erzfab, bei einem gaaren Gange bed 
Dfend, zu tragen. vermögen. Dies Mittel befteht darin, mit 
dem Zuſatz des Zufchlags (in fofern dad Marimum nicht ſchon 
erreicht ift), fo lange zu fleigen, ald man den Erzſatz noch vers 
ftärken kann, ohne die Temperatur des Ofens unter derjenigen 
fallen zu laffen, in welcher noch volllommen gaares Roheifen, 
d. h. ein in graues Roheifen übergehendes Spiegelroheifen ers 
folgt. Hat man, bad Marimum des Zuſchlags, oder diejenige 
Beſchickung, welche für jedes angegebene Erz bei einem Gaar⸗ 
gange bed Ofens die leichtflüffigfte ift, durch. einen Berfuch im 
Großen audgemittelt, fo wird man den Erzfag etwas vermin⸗ 
dern können, wenn man bie Darftellung eines zwar fehr grauen, 
aber für den Frifchprozeß unter allen grauen Roheifenarten, 
die fi) aus dem zu verfchmelzenden Erz darftellen Laflen, am 
mehrfien geeigneten Roheifend beabfichtigt. Sol aber graues 
Roheifen mit geringerem Kohlegehalt für bie: Gießerei bereitet 
werben, fo muß das Verhältniß des Zufchlagd vermindert oder 
auch vergrößert werben, um die Beſchickung firengflüfliger ein 
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zueichten. Bei bem Berfchmelzen von Eifenerzen, welche im« 
mer eine und biefelbe Zufammenfeßung behalten, hat man bie 
Menge ded Zufchlags durch vieljährige Erfahrungen. ziemlich 
genau kennen gelernt. Dagegen würbe man bei: Erzen, deren 
Berhalten beim Verſchmelzen im Großen noch unbelannt ift, 
dad Verhaͤltniß des Zufchlagd durch Werfuche ausmitteln müfs 
fen. Die fogenannten Beihidungsproben, oder die Ziegelpros 
ben, können auch dann, wenn man babei, — wie fi von 
felbft verſteht, — diefelben Zufchläge zu dem Erz anwendet, 
welche im Großen zu Gebot ftehen, nur ein fehr unvollkom⸗ 
mened Anhalten gewähren, weil bie Xemperaturen fehr vers 
fehieden find, und weil ſich bei den Ziegelproben unter allen 
Umftänben, fobald die Lemperatur nur gehörig gefleigert wird, 
graues Roheifen darftellen läßt. Eben fo wenig läßt fich aber 
auch aus der chemifchen Zuſammenſetzung ber Hohenofenfchlafs 
fen, auf die Zweckmaͤßigkeit der gewählten Beſchickung, irgend 
ein zuverläßiger Schluß machen, weil jede Beränderung in bem 
Dimenfionen des Ofens, und jede Veränderung in der Maſſe 
des Windes und in der Windführung, nothwendig eine andere 
Zuſammenſetzung der Schlade erfordert, wenn Roheifen von 
einer beflimmten Beichaffenheit dargefiellt werden fol. Dies 
felbe Schlade, welche für einen beftimmten Ofen und bei ei, 
ner beftimmten Windführung fehr zwedimäßig zufammengefett 
feyn ann, würbe bei bemfelben Erz fehr unrichtig zufammens 
gefeßt feyn, wenn fie bei einem anderen Ofen unb bei ande⸗ 
ven Windquantitäten erfolgte, indem die Befchaffenheit des 
Roheifend dann in beiden Fällen fehr verichieden feyn müßte. 
Die Refultate welche die chemifchen Analyfen der Hohenofen- 
fchladen gewähren, können daher zur Beurtheilung der Zweck⸗ 
maͤßigkeit ber gewählten Beichidung durchaus nicht dienen, 
und am wenigſten wirb die Lehre von ben beflimmten Wers 
bältniffen, auf die Hohenofenfchladen anwendbar feyn. 

Daß man bem grauen Roheiſen mit geringem Kohlege⸗ 
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halt, welches bei firengflüffigen Beſchickungen und in engen und 
hohen Geftellen bei einem großen Koblenaufwand erblafen ift, 
vor dem grauen Roheiſen mit großem Koblegehalt aus leichte 
flüffigen Beſchickungen, für die Gießereien den Vorzug giebt, 
rührt bekanntlich daher, weil jened Roheiſen fich beim plöglis_ 
hen Erkalten nicht leicht abfchredt. Wenn aber viele Erfah: 
sungen, befonderd beim Gefhüsguß, darzuthun fcheinen, daß 
jenes firengflüffige graue Roheifen nicht zugleich das feftere 
und haltbarere iſt; ſo kann der Grund davon nur barin lies 
gen, daß es zugleich bad unreinere, und mit einem großen Si⸗ 
liciumgehalt beladene iſt. Diefer Siliciumgehalt läßt ſich auch 
durch das Umfchmelzen nicht entfernen, und daher wird man 
genöthigt feyn, gaares Roheifen von leichtflüffigen Beſchickun⸗ 
gen, mit einem größeren Kohlegehalt, zu folhen Gußwaaren 
anzuwenden, bie eine große Felligkeit erfordern. Hat man 
nicht Gelegenheit, den Kohlegehalt durch Umfchmelzen diefes 
Roheifens in Slammenöfen zu vermindern, fo fcheint dasjenige 
gaare Roheifen von leichtflüffigen Beichidungen, welches noch 
nicht ganz grau geworben, fondern zu einem geringen Theil 
noch Spiegelroheifen geblieben ift, das feftefte und baltbarfte 
zu feyn. Es giebt indeß noch andere Mittel, den Kohlegehalt 
dieſes gaaren Roheifend, im Geftell des Ofens, durch Zufäge 
von reinen Eifenomyden, theilweife abzufcheiden, und dadurch 
der Bildung von vielem Graphit, welcher auf mechanifche Weife 
die Haltbarkeit des Roheifend vermindert, entgegen zu wirken. 
Bei dieſer Operation, welche auch durch ganz reine Eifenerze, 
und felbft durch Kalkitein bewirkt werben kann, und welche 
man dad Füttern nennt, hat man fich indeß zu hüten, daß 
das Roheifen nicht zu matt wird, und daß ed nicht in einem 
ſehr ungleichartigen Zuftande die Formen füllt. 

Weil die firengflüffigen Beſchickungen immer nur bei eis 
nem gaaren Gange des Dfens, und bei engen und hoben Zu⸗ 
ſtellungen verfchmolzen werden können, wenn man den Ofen 
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nicht durch Werfegungen in Gefahr bringen willz ſo wird ma 
biefelben, weil fie zugleich eine fehr unvortheilhafte Benutzung 
bed Brennmateriald veranlaflen, nur dann anwenden, wenn 
graued Roheifen für die Gießereien erzeugt werben fol. Aus 
ßerdem geht, bei ftrengflüffigen Beſchickungen, ber Gang des 
Dfens, bei einer zufällig eintretenden Temperaturveränderung, 
faft augenblidlih aus dem gaaren in den rohen über, woges 
gen er fich bei leihtflüffigen Beſchickungen lange auf der Gränze 
von beiden erhalten kann. Dies ift aber ebenfalls ein ſehr 
großer Vorzug der leichtflüffigen vor den flvengflüffigen Bes 
ſchickungen. 

Man haͤlt zwar gewoͤhnlich dafuͤr, daß die Schlacken vom 
Verſchmelzen der Eiſenerze in Schachtoͤfen, ſich in ihrer Zu⸗ 
ſammenſetzung den Biſilikaten am mehrſten naͤhern; allein theils 
ſind bis jetzt noch wenig zuverlaͤßige Schlackenanalyſen ange · 
ſtellt, theils iſt man von den Umſtaͤnden, unter welchen die 
analyſirten Schlacken gebildet wurden, fo wenig unterrichtet, 
daß die Analyſen eigentlich durchaus ohne alles Intereſſe ſind, 
weil ſie nicht daruͤber Aufſchluß geben koͤnnen, ob die Schlacke 
von einer zweckmaͤßig gewählten Beſchickung gefallen find, ins 
dem faft bei einer jeden Beſchickung gaared Roheifen erfolgen 
kann, wenn dad Verhältniß des Erzſatzes zum Koblenfas fo 
eingerichtet wird, daß ber Dfen die zur Bildung des gaaren 
Roheiſens angemeffene Temperatur erhält. Dergleichen Anas 
lyſen Eönnen daher nur ein ganz lokales und fpecielled Inters 
effe für ein beftimmtes Erz, für einen beftimmten Ofen, für 
eine beflimmte Windführung, und für eine beflimmte Rohei⸗ 
fenart haben, die für den einzelnen Fall bargeftellt werben foll. 
Uebrigend zeigen die Refultate von mehreren Schladenanaly: 
fen, daß die Zufammenfegung ber Schladen von einer guten 
leichtflüffigen Beſchickung, bei einem gaaren Ofengange, weit 
von der eines Biſilikats entfernt ift, obgleich in anderen Fäls 
len eine dem Bifilifat fich nähernde Zufammenfeßung allers 
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dings flatt finden Fann. Nur alddann koͤnnen die Analyfen 
von Hohenofenfchladen ein allgemeinered Intereffe gewähren, 
wenn fie die Veränderungen zeigen, welche die Zufammenfets 
zung ber Schladen, bei ganz unveränderter Beſchickung, in 
bemfelben Dfen und bei berfelben Windführung, durch eine 
Veränderung des Erzſatzes erleidet; oder wenn fie die veräns 
berte Zufammenfeßung darthun, bei gleich bleibendem Erzfak, 
Schacht- und Geftel-Eonftruftion, aber bei veränderter Ber 
ſchickung, — alfo überhaupt die Veränderungen der Zufam: 
menfeßung, welche eine Folge, oder vielmehr ber gleichzeitige 
Erfolg der veränderten Befchaffenheit des bargeftellten Rohei⸗ 
fens find, fobald die Urfache diefer Veränderung bekannt ift. 
Menn fo viele Gichten niedergegangen find, daß fic) das 
Untergeftel mit flüffigem Roheifen angefüllt hat, und daß nur 
noch wenig Raum zwifchen der Oberfläche des Roheifend und 
zwiſchen den Formöffnungen, für die Schlade übrig bleibt, 
muß zum Abftechen gefchritten werben. Bei den Defen mit 
gefchloffener Bruft, deren Untergeftel einen geringeren raumlis 
hen Inhalt hat, fliht man zuweilen alle 2 bis 3 Stunden 
ab. Der Abftich wird fo tief als möglich beim Bodenſtein 
geöffnet, und nach dem erfolgten Ausfließen des Eiſens und 
der Schlade, wieder mit ſchwerem Geftübbe verfchloffen. Die 
Formöffnungen entlaffen beim Abftechen Feinen Wind in ben 
Schmelzraum, welches entweder durch Einftellung des Gebläs 
ſes, oder dadurch bewirkt wird, dag man ein Blech vor die 
Düfenöffnungen ftellt, gegen welches der Windftrom zurüd 
prallt. Die auf dem Robeifen befindliche Schlade wird durch 
Begießen mit Wafler zum Erflarren gebracht, mit eilernen 
Krüden vom Roheifen abgezogen, und wegen ber beigemeng» 
ten Roheiſenkoͤrner gewöhnlich ind Pochwerk gebracht. So ift 
in der Negel dad Verfahren, wenn Roheifen von einem abs 
ſichtlich gewählten fcharfen, oder mit Erz überjegten Gange, 
oder: auch von einem Gange, bei welchem gaares weißes Roh: 
Karften Metallurgie IV. Thl. | 12 
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eifen erfolgt, erblafen wird. Weil dies Eifen fehr fchnell er 
ftarrt, fo wird ed oft nicht in befondere Sandformen geleitet, 
fondern es breitet fih unmittelbar vor der Stihöffnung in des 
Geſtalt unförmlicher, Euchenartiger Scheiben aus, weshalb es 
in einigen Gegenden auch Scheibeneifen genannt wird. Das 
Hartfloß (Spiegeltoheifen, oder demfelben fich nähernded Roh⸗ 
eifen, aljo blumiges Floß) ift ſchon flüffiger, und läßt fich oft 
Ihon in Sandformen leiten, die zur Aufnahme deffelben, vor 
dem Abftechen, angefertigt werben. Aber das Weichfloß (luk⸗ 
fige Floſſen), welches bei einem fehr überfeßten Gange, aus 
fehr Leichtflüffigen Beſchickungen und bei weiten Zuftellungen 
in fehr niedrigen Defen abfichtlich dargeftellt wird, ift fo ſtreng⸗ 
flüffig, daß es oft fchon breiartig wird, und fich mehr aus 
der Stichöffnung wälzt, ald es eigentlich fließt. Es zeigt beim 
Austreten aus dem Dfen eine weiße Farbe, und wirft vor dem 
plöglich eintretenden Erftarren viele Funken mit Geräufh um 
ſich her. Auch das Hartfloß ift noch fehr didflüffig, erſtarrt 
bald, mit Funfenfprühen und mit einer rauhen Oberfläche. 
Das Roheifen welches durch einen verminderten Erzſatz oder 
durch eine engere Zuftellung, den Uebergang aus dem Spies 
gelroheifen in das graue Roheifen macht (das halbirte Rohei⸗ 
fen), tritt mit einer röthlichen Farbe aus der Abtichöffnung, 
und erftarrt langfamer als das eigentliche Hartfloß, wobei die 
Oberfläche des erflarrten Roheiſens ganz eben bleibt. Noch 
mehr roh gefärbt, aber wie mit einem binnen Häutchen bes 
beit, ericheint das graue Roheifen von leichtflüfjigen und leicht 
rebucirbaren Beſchickungen. Es fließt hitig und duͤnne, und 
erflarrt in den Sandformen zuweilen mit concaver Oberfläche, 
weil die Ränder früher erkalten als das Eifen in der Mitte 
ber Formen. Es läßt ſich fehr weit von der Abflichöffnung 
fortleiten, ift aber zum Weißwerden durch plögliche Erftarrung 
fehr geneigt. Deshalb wird es. auf einigen Hütten auch ab⸗ 
ſichtlich in weißes (gaares) Roheifen umgeändert, entweder da⸗ 
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durch, daß man e3 in Formen (aud Sand, oder befler aus 
Roheifen) leitet, und Waſſer darüber gießt, oder durch befon» 
ders dazu eingerichtete Wafferleitungen fchnell zum Erftarren 
bringt; oder dadurch, daß man e3 in eine Grube leitet, welche 
nabe bei der Abftihöffnung auf der Hüttenfohle-in Sand ges 
formt ift, und die Oberfläche des von der Schlade gereinigten 
Eifend mit Waffer begießt, wodurch es fich. ſcheibenweiſe abs 
heben läßt. Man nennt diefe Arbeit dad BlattIheben oder 
bad Scheibenreißen. Das bei ftrengflüffigen Beſchickun⸗ 
gen und engen Zuftellungen erblafene graue Roheifen, hat beim 
ließen eine blendend weiße Farbe mit röthlichem Licht; auf 
der Oberfläche bewegen fid) Sternchen oder Häutchen mit eis 
ner großen Geſchwindigkeit, und biefe Bewegung dauert bis 
zum gänzlichen Erftarren der Oberflähe fort. Das Eifen 
fließt fehr Hisig, aber fehr dünne, und füllt baher die Formen 
vollommen aus. Durch plögliches Erftarren wird ed nur 
wenig verändert, weil ed unter allen Roheifenarten diejenige 
ift, welche zwar am bünnften fließt, aber den Uebergang aus 
dem flüffigen in den flarren Zuftand, und umgekehrt, ganz 
plößlich bewirkt, ohne vorher in den breiartig erweichten Zu: 
ſtand überzugehen, welches eine Eigenfchaft alles Roheiſens ift, 
das in niedrigeren Temperaturgraden erblafen wird. — Bei ben 
Defen mit offener Bruft, welche in dem geräumigeren Unters 
geftell größere Quantitäten Eifen fafjen Fönnen, pflegt der Abs 
ſtich regelmäßig alle 12, 18 oder 24 Stunden ſtatt zu finden. 
Bor und nad) dem Abftechen wird die Reinigung des ganzen 
Untergeftelles, befonderd die des Worheerdes vorgenommen. Die 
Stihöffnungen müffen mit großer Sorgfalt behandelt, und jes 
desmal nach dem Abftich von aller Schladenmafle, vorzüglich 
aber auch von dem etwa zurüd gebliebenen Eifen gereinigt 
werben. Unterbleibt diefe Worficht, fo kommt man oft in Ges 
fahr, den Stich mit großer Anflrengung und Zeitverluft aufs 
zuhauen. Aber das forgfältige und fefte Verſchließen mit 
12° 
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ſchwerem Geftübbe ift ebenfall3 nothwenbig, damit ber Stich 
durch den Drud des vorliegenden Eifens nicht ausreißt. 
Die Vorzüge der hohen und weiten, vor ben niedrigen 
und engen Schäcdhten, — vorausgeſetzt daß die Windquantis 
täten und die Windführung mit den Dimenfionen der Schächte 
nicht im Mifverhältnig ftehen, — find durd alle Erfahrun⸗ 
gen fd ermiefen, daß darüber Fein Zweifel mehr obwalten kann. 
Eben fo geftatten auch die engeren und dabei nicht zu lang» 
fam fich erweiternden Zuftellungen, eine ungleich vortheilhaftere 
Benusung des Brennmateriald als die weiten Geftele, weil 
die Hitze mehr concentrirt, und gleihmäßiger nach oben 
verbreitet wird. Se höher und weiter aber die Schächte, 
und je enger die Zuftelungen find, deſto gefährlicher wird «3 
für den Betrieb der Defen, durch ſtarke Erzſaͤtze die Tempe⸗ 
ratur fo zu erniedrigen, daß die Neduction des Erzes nur un: 
volftändig bewirkt wird. Man ift daher genöthigt, bei hoben 
Defen und engen Zuftellungen den Gang ſtets fo einzurichten, 
daß gaared Roheifen erhalten wird. Nur bei niedrigen Defen 
und bei weiten Zuftelungen ift es thunlich, mit einem großen 
Aufwand von Brennmaterial, weißes Roheifen von überfe> 
tem Gange, ohne ſehr bedeutende Störungen, barzuftellen. 
Treten Verſetzungen in einem hohen Grade ein, fo hilft man 
ſich leicht durch einige leichtere Erzgichten, durch leere Gichten, 
wohl fogar durch Aufbrechen der Vorwand, und dur Aus 
hauen der angelegten Maffen. Solche Mittel laſſen fich bei 
den hohen Defen und bei engen Zuftelungen nicht anwenden, 
und die Folgen eined überfeßten Ganges würden um fo vers 
derblicher feyn, je firengflüffiger und je leichter reduciebar da⸗ 
bei zugleich die Beſchickung if. Man hat verfchiedene Kenn⸗ 
zeichen, woran fi der Gang bes Dfens -beurtheilen läßt: 
Diefe find von der Flamme auf der Gicht, von dem Gichten: 
gange ſelbſt, — ob berfelbe rudweife, oder regelmäßig, ober, 
bei gleich bleibender Windführung, ungemöhnlich fchneller oder 
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langfamer erfolgt, — befonders aber von der Befchaffenpeit 
des Noheifens felbft, in Verbindung mit dem Verhalten 
der Schlade, hergenommen. Sehr flüffige, aber fchnell erſtar⸗ 
rende Schladen, die ſtark braun oder gar ſchwarz gefärbt find, 
deuten immer auf einen rohen Gang, der gefährlich wird, wenn 
fi die Temperatur im Dfen nicht bald durch leichtere Erz 
fäße erhöhet. Weberhaupt deuten ſchwarze und braune Farben 
der Schladen immer auf einen überfegten Gang, oder auf 
teichtflüffige und dabei fchwer rebucirbare Beſchickungen. In 
beiden Fällen muß der Erzſatz vermindert, aber im legten Fall 
zugleich die Beſchickung firengflüffiger eingerichtet werden. Licht 
gefärbte Schladen, ohne Beimifhung von Braun und Schwarz, 
verbunden mit einer großen Fluͤſſigkeit, zeigen. leichtflüffige Bes 
ſchickungen und einen Gaargang des Dfend an, bei welchem 
das neutrale Moheifen mit Spiegelflächen zu entitehen pflegt. 
Lichte Schladen von teigartiger Confiftenz, die nicht geneigt 
find ſchnell zu erftarren, welche aber nach dem Erkalten eine 
glasartige Beichaffenheit haben, fallen bei einem folchen Gange 
des Ofens, der mit der Bildung von grauem Roheiſen mit 
großem Kohlegehalt verbunden if. Ein foldher Gang zeigt 
zugleich eine leichtflüfjige Beſchickung an. Lichte Schladen 
von teigartiger Conſiſtenz, die bald erhärten, und dabei eine 
enwailleartige, oder gar eine fleinartige Maffe bilden, entftehen 
bei einem fehr gaaren Gange des Dfens, bei welchem Rohei⸗ 
fen mit geringem Kohlegehalt aus ſtrengfluͤſſigen Beſchickun⸗ 
gen erfolgt. Diefer Gang kann, wenn die Schlade noch mehr 
an Gonfiftenz. verliert, und beim Erkalten viele Höhlungen und 
Blafenräume bildet, ſehr gefährlich werden, weil bei einer zus 
fälligen geringen Abnahme der Zemperatur im Ofen, feine 
reine Scheidung des Eifens von der Schlade mehr flatt fir. 
den kann. Die Beihidung muß fchleunigft leichtflüffiger ein: 
gerichtet, der Erzſatz vermindert, und das Geftell fleißig gerei- 
nigt werden. Aber ed gelingt dennoch nicht immer, den Ofen 


182 


bei einem ſolchen Gange im Betriebe zu erhalten, weil bie 
Berfegungen im Geftel und über dem Schmelzraum, bie Bers 
breitung der Hitze nach oben verhindern, fo daß ſich bald die 
- Beichen eined ſtark überfeßten Ganges einftellen, obgleich bie 
Kohlen in einem reichlichen Verhältniß zum Erz vorhanden 
find. Bei den leicht entzündlichen Holzkohlen tritt das Er⸗ 
fliden der Defen durch einen großen Gaargang bei ftrengflüfs 
figen Beſchickungen nicht leicht ein, wohl aber bei der Anwens 
dung von Koaks und von anthracitartigen Steinkohlen. — 
Licht gefärbte Schladen von teigartiger Gonfiftenz, die nach 
dem Erftarren glafig find, und in der Mitte einen fleinartigen 
Kern zeigen, deuten auf einen fehr guten und higigen Gaats 
gang, bei welhem graues Roheifen mit geringem Kohlegehalt, 
aber aus firengflüffigen Beſchickungen erfolgt. Bei diefem 
Gange muß indeß eine große Vorficht angewendet, und bei 
dem geringften Anlaß zu einer Zemperaturverminderung im 
Ofen, bie ſich durch geringere Hite des Noheifend und burch 
eine zunehmende fteinartige Befchaffenheit der Schlade zu ers 
kennen giebt, von dem Erzfab abgebrochen werben. Wenn bie 
Schladen fehr bunt find, und nicht bloß in einer Farbe, fon» 
dern von einer Farbe in die andere nuanciren, fo beweift dies 
einen nicht ganz regelmäßigen Gichtengang, oder eine nicht 
gleichartige Vermifhung der Erze und der Zufchläge. Der 
Dfen kann fi dabei in einem guten Gange befinden, man 
muß aber genau auf die Beihidung, oder auf andere Erfcheis 
nungen achten, ob vielleicht Raft:, Schacht» ober Geſtellſtein⸗ 
flüden in den Heerd kommen, und Verſetzungen befürchten 
laffen, oder ob die Zufchläge zu wenig zerfleinert find. Blau, 
Grün, Gelblih und Grau find die Farben welche die Schlak— 
fen vom gaaren Gange, wenn fie nicht ganz ungefärbt find, 
anzunehmen pflegen. Die mehr gefättigte ober die lichtere Faͤr⸗ 
bung, richtet fih dann oft nur nach geringen Mobififationen 
des geringeren oder größeren Gaarganges. Alle diefe Schlaf 
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Een, felbft wenn fie eine fehr gefättigte Färbung haben, bläs 
ben ſich beim Begießen mit Waffer auf, und bilden eine 
weiße, bimfteinartige Maffe, die beim Anhauchen kniſtert, und 
gemöhnlih einen Geruch nach Schwefelwaſſerſtoff entwidelt. 
Schladen von einem Rohgange, und felbft von einem fehr ges 
. singen Grabe deffelben, zeigen diefe Erfcheinungen nicht, und 
behalten auch ihre braune und fchwarze Färbung. Obgleich 
alle Schladen, die von ftrengflüffigen Beſchickungen bei einem 
fehr gaaren Gange gefallen find, nach dem Erftarren ein Ery- 
flallinifches, oder vielmehr ein fteinartiged Anfehen haben, fo 
darf man doch nicht immer umgekehrt von diefer fleinartigen 
Zertur der Schladen auf den Gaargang bei ftrengflüffigen 
Beſchickungen fchliegen. Diefer Schluß ift nur dann richtig, 
wenn die Schladen unmittelbar nach dem Abfließen und Ers 
flarren, beim Vorheerde unterfucht werden, nicht aber dann, 
wenn fie lange im erhisten Zuſtande über einander gelegen, 
oder auf andere Weile lange die Einwirkung Außerer Hitze er» 
litten haben. Alle gaaren, gladartigen Schladen, felbit wenn 
fie bei einer leichtflüffigen Beſchickung entftanden find, erhal- 
ten nämlich durch anhaltendes Glühen ein fteinartiges Anfe: 
ben, und die vorher ganz ungefärbten, oder nur ſchwach tin⸗ 
girten Glaͤſer, werden häufig dunkelblau, grün ober gelblich 
gefärbt. 

In den mit Holzkohlen genährten Schachtöfen, welche 
fehr flache Raften haben, und bei denen daher die Raftfläche 
felbft ſehr wenig erhigt wird, hat man zumeilen Abſonderun⸗ 
gen von Kochfalz und von Digeftivfalz gefunden, indem fich 
die Dämpfe diefer Salze, aud der Afche der Kohlen, wahres 
fcheinlich auf der kühlen Raſtflaͤche verdichten, nnd nicht, wie 
bei den Defen mit fteilen Raften, aus der Gicht fortgeführt 
werben. Ferner bilden fich in den Eden ber Geftellräume, 
ober in ben Ritzen bed Heerdbodens und ber Mände bes 
Schmelzraumes, zuweilen kryſtalliniſche Bildungen von eigen: 
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thümlicher Art. Bei den Koaköfchmelzöfen ift die Entflehung 
von Schlackenklumpen nicht felten, indem bie feine Koafstöfche 
mit ber Schlade zufammen ballt. Bleiben dieſe Klumpen 
lange Zeit im Geftell liegen, ohne beim Reinigen der Heerde 
mit fortgefchafft zu werden, fo dienen fie nicht felten als Ans 
fammlungen für verfchiedene Körper, die fi dort durch bie 
Länge der Zeit rebuciren, und zum Theil kryſtalliniſche Vers 
bindungen bilden. An kuͤhleren Stellen, in ben Deffnungen 
und Ritzen der Schmelzräume, bilden fich andere Verbindun⸗ 
gen aus, welche, wenn fie dort keinen Schuß gefunden hätten, 
aus der Gicht oder aus dem Vorheerd entwichen feyn würden. 
Reine Kielelerde in aöbeftartiger Geftalt, regulinifches Zitan, 
Schwefeleifen und Schwefelmangan in eigenthümlichen Zufams 
menfegungen, Mennige, Silifate von Bleioryd, regulinifches 
Blei, kryſtalliſirte Glätte u, |. f. werden auf diefe Art an den 
Geſtellwaͤnden und in den Risen abgefegt und gebildet. 

Iſt der Schmelzraum im Ofen fo fehr erweitert, daß ſich 
die verlangte Roheifenart nur mit einem großen Kohlenaufs 
wande barftellen läßt, oder treten andere Umftände ein, die 
das Einftellen de3 Betriebes erfordern; fo fchreitet man zum 
Ausblaſen des Ofens. E3 wird dann dad Sehen der Erzs 
gichten eingeftellt, und man giebt zulegt noch 4 bis 6 leere 
Sichten, mit denen man die Schmelzfäule ganz niedergehen 
‚läßt, und das Gebläfe in Stilftand fest, fobald die leeren 
Gichten einrüden, damit der Ofen langfam erkalten kann. Je 
tiefer die Gichten niedergegangen find, deſto langfamer rüden 
fie ind Geſtell, wahrjcheinlich weil der Drud der Säule ver 
mindert ift, und die Gebläfeluft theilweife ungerlegt entweicht. 
Je vollfommener jich der Ofen in Hite befunden hat, deſto 
weniger mattes Cifen bleibt auf dem Boden des Geſtelles zus 
rüd, welches eine mit dem Bodenftein zufammengemwachfene, 
balb gefrifchte Eifenmaffe bildet. Nach dem Ausbrechen des 
Schmelzraums erfolgt eine neue Zuftellung, und bei den mit 
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einer Raft verfehenen Defen muß gemöhnlich auch eine neue 
Raft gegeben, ober die alte gründlich ausgebeffert werben. 
Ueberhaupt muß der an dem Geſtell ſich anfchliegende zuſam⸗ 
mengezogene Theil des Schachtes jo weit weggebrochen, aus» 
gebeffert, und mit dem unverfehrt gebliebenen Theil des Schach» 
tes in Verbindung gefeht werden, ald er ſchadhaft geworben 
iſt. Wie lange ein Ofen ununterbrochen im Betriebe feyn 
Tann, oder die Dauer einer fogenannten Kampagne, iſt unbes 
flimmt, und richtet ſich theild nach dem Gange bed Dfens, 
theils nach der Feuerbefländigkeit der Materialien, aus denen 
die Schächte, Rafte und Geftelle angefertigt find. Am längs 
fien halten die mit Holzkohlen betriebenen Defen aus, in wel: 
chen Feichtflüffige und leicht reducirbare Erze auf gaares weis 
ßes oder graues Roheifen verfhmolzen werben. Ein oft ein: 
tretender, oder ein abfichtlic gewählter Rohgang, greift bie 
Schächte fehr an, fo daß fie oft nur einige Monate aushals 
ten, während die Defen viele Jahre im Betrieb bleiben Eön- 
nen, in denen leichtflüffige und leicht reducirbare Beſchickungen 
bei ununterbrochenem Gaargange verfchmolzen werden. Bei 
der Anmwendung von Koaks leiden die Schächte immer mehr 
als bei Holzkohlen, vorzüglich aber bei frengflüffigen Beſchik— 
kungen, bei welchen bekanntlich flet3 ein gaarer Gang flatt 
finden muß. 

Wenn ein Ofen wegen Mangel an Schmelzmatsrialien, 
wegen Auöbefferungen beim Gebläfe u. f. f. einige Zeit außer 
Betrieb gefegt werden muß, ohne daß er niedergeblafen wers 
den fol; fo muß er gedämpft werden. Er wird dann über: 
all dicht verfchloffen, indem die Formen herausgenommen, und 
die Formöffnungen mit Lehm verklebt, die Vorwand und ber 
Vorheerd feft zugemacht, und bie Gicht bebedt wird. Die 
durch das Zufammenfinfen der Schmelzmaffen entftehenden 
leeren Räume auf der Gicht, werden von Zeit zu Zeit mit 
Kohlen nachgefült. Auf folhe Art laßt fih der Dfen meh» 


186 


sere Tage, und bei einem recht forgfältigen Verſchließen, auch 
einige Wochen erhalten. — Erfordern es befondere Verhälts 
niffe, einen im guten Betriebe befindlichen Ofen auf längere 
Beit in Stillftand zu fesen, fo kann das Dämpfen des Ofens 
auf bie Art vortheilhaft bewirkt werben, daß man fo viele 
leere Kohlengichten nachgiebt, bi8 der ganze Ofen mit Kohlen 
gefüllt if. Dann ftelt man dad Gebläfe ein, nimmt bie 
Formen heraus, reinigt den Heerd von Eifen und Schlade, 
und verfchließt die Deffnungen bei den Formen, bei ter Vor⸗ 
wand und auf der Gicht. Bon Zeit zu Zeit werben einige 
Kohlen auf der Gicht nachgefüllt, auch wird der Heerd zumeis 
len von ber fich bildenden Schlade gereinigt. Auf foldhe Art 
kann der Ofen Monate lang gedämpft ftehen. Soll er wies 
der in Betrieb kommen, fo fest man das Erz wie zu Anfange 
der Kampagne, kann aber ungleich fchneller mit dem Erzfag 
fleigen, und ift in wenigen Zagen im vollen Erzſatz. Es wer⸗ 
den dabei die Zuftelungdfoften, viele Kohlen und Zeit gegen 
bad Aus: und Wiederanblafen erfpart. 

Die Defen bei denen die Schlade nicht abfließt, fondern 
abgeworfen, ober auch mit dem Roheifen zugleich abgeftochen 
wird, fo wie auch diejenigen Defen, bei denen dad Eifen nicht 
abgeftochen, fondern mit Kellen ausgefchöpft wird, um es in 
Formen zu gießen, geben eine fehr eifenreiche Schlade, indem 
‚viele Eifenkörner mechanifch in der Schlade zerftreut bleiben. 
Aber auch die Defen, welche zum Abfließen der Schlade und 
zum Abftechen des Roheiſens eingerichtet find, haben Feine von 
mechanifch eingemengten Eifenkörnern ganz freie Schlade, weil 
diejenige Schlade, welche beim Reinigen bed Heerdes aus dem 
Schmelzraum gebracht wird, mehr ober weniger Eifenkörner 
enthält. Diefe Eifenförner werden in ben Schladenpocwers 
ten gewonnen, indem die Schlade durch die Pochitempel zero 
flampft, und das leichtere Pochmehl von den fchweren Eifen« 
koͤrnern durch fließendes Waffer getrennt wird.- Das auf diefe 
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Art gewonnene Eifen nennt man in Deutfchland Waſchei⸗ 
fen. Die von felbft abfließende Schlade ift von mechanifch 
eingemengten Eifenkörnern ganz rein, und bedarf des Pochens 
nicht. 

Ueber den zur Erzeugung einer gewiflen Quantität Robs 
eifen erforderlichen Aufwand an Holzkohlen oder Koaks, läßt 
fi nichts Beftimmted angeben. Diefer Aufwand ift abhäns 
gig, von der Größe und Eonftruftion der Defen, Schächte und 
Geftellräume, von der Quantität des Windes, von der Wind» 
führung, von ber Reichhaltigkeit und Reducirbarkeit des Er⸗ 
zes, von der Leicht: und Strengflüffigkeit der Beichidung, von 
der Beichaffenheit der Kohlen, und von der Art des barzuftels 
lenden Roheifend. Unter gleichen Umftänden erfordert das Roh⸗ 
eifen in höheren und weiteren Defen und bei engeren Zuftels 
lungen weniger Kohlen, ald in niedrigen und engen Defen und 
bei weiten Zuftellungen. Eben fo läßt ſich aus leichtflüffigen 
und leicht rebucirbaren Erzen, unter gleichen Umftänden das 
Roheiſen mit einem geringeren Kohlenverbrauch darftellen, als 
aus leichtflüffigen und fchwer reducirbaren Beichidungen. Große 
MWindmenge und vortheilhafte Windführungen burch mehrere 
Formen, vermindern den Kohlenaufwand fehr bedeutend. Eben 
fo erfordert, unter gleichen Umftänden, das weiße Roheifen von 
überfegtem Gange, einen größeren Kohlenaufwand ald das 
weiße Spiegeleifen und ald das graue Roheifen mit großem 
Kohlegehalt, bei leichtflüffigen Beſchickungen. Selbft bei ſtreng⸗ 
flüffigen Beſchickungen ift der Kohlenverbrauch bei grauem 
Moheifen geringer ald bei dem weißen Roheiſen von überfegs 
tem Gange. Bei leichtflüffigen Beſchickungen ift der Kohlen⸗ 
verbrauch für das gaare weiße, oder für das bdemfelben fehr 
nahe flehende blumige Roheifen, nicht größer als ber für das 
graue Roheifen. 

Bei einer fo großen Werfchiebenheit der Umftände, welche 
auf den Kohlenverbrauch für eine gewiffe Quantität Roheifen 
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einen Einfluß zeigen, Bann es nicht befremben, daß ber Aufe 
wand an Brennmaterial auf ben verfchiedenen Hüttenwerken, 
ungemein abweichend feyn muß. Es giebt Hüttenwerke, die 
mit 7 Kubiffuß rheinl. Holzkohlen, 100 Berliner Pfunde Rohe 
eifen erzeugen, während auf anderen Hütten der Kohlenver⸗ 
brauch fire daffelbe Roheifenguantum bis zu 25 Kubiffuß, und 
vielleicht noch höher fleigt. Wergleichungen über den Kohlen⸗ 
verbrauch bei verfchiedenen Defen, die unter ganz abweichen- 
den Berhältniffen betrieben werden, Fönnen nur dann einen 
Nutzen haben, wenn die Verfchiedenheit der Umftände, welche 
ben Kohlenverbraucy herbeiführen, genau erwogen werden. 
Sehr viel Iehrreicher würde e3 bagegen feyn, von dem Kobe 
Ienverbrauch bei einem und demfelben Ofen unterrichtet zu wer: 
den, wenn alle Verhältniffe, bis auf eine einzige Modifikation, 
fey es in der veränderten Beſchickung, oder in den abgeänders 
ten Schadht: und Geftell: Dimenfionen, oder in der veränder: 
ten Windführung, oder in der Verfchiedenheit des Erzfabes u. 
f. f. diefelben bleiben. Es würde daher fehr überflüffig feyn, 
den auf verfchiedenen Huͤttenwerken flatt findenden Kohlenver: 
brauch, ber wenigftens zwifchen den Gränzen von 7 und 25 
zu fuchen ft, bier aufzuführen, indem es genügen wird, fo 
eben die Umftände angedeutet zu haben, welche auf den groͤ⸗ 
feren und geringeren Kohlenverbrauch, bei gleich bleibenden 
Erzen und Kohlen, von Einfluß find. — Bei der Anwendung 
von Koaks findet nicht minder eine große Verſchiedenheit im 
Verbrauch ftatt, indem zu 100 Berliner Pfunden Roheiſen 
bald 6 bald 9 Kubikfuß Koaks, und vielleicht noch mehr vers 
wendet werben. Es erhellet übrigens aus diefen ganz allges 
meinen Angaben, daß man den Betrieb derjenigen Defen fchon 
für vortheilhaft halten kann, bei welchen zu 1 Pfund Rohei⸗ 
fen, nicht mehr ald 1 Pfund Holzkohlen, oder als 2 Pfund 
Koaks verbraucht werden. Je fchwerer entzündlic die Koh⸗ 
len find, deſto geringer ift ihre Mirffamkeit, dem Gewicht . 
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nah, im Vergleich mit ben leichter entzunblihen Kohlen, 
wahrfcheinli nur aus dem Grunde, weil fie eine größere Vers 
theilung der Hauptwindftröme im Schmelzraum verlangen, 
ald man bis jest angewendet hat. 


Bon den VBerfahrungsarten das graue Roheiſen 
in weißes umzuaͤndern. 

Die Eigenſchaft des weißen Roheiſens, in ber Schmelz⸗ 
hitze nicht plößlih aus dem flarren in den flüffigen Zuftand 
überzugehen, fondern zuerft eine teigartige und erweichte Maffe 
zu bilden, ift für den Frifchprogeg von fo großer Wichtigkeit, 
daß manche Verfahrungsarten beim Verfrifchen darauf begrüns 
det find. Graues Roheiſen von demfelben Kohlegehalt wie 
das weiße, zeigt faft plößliche Uebergange in der Schmelzhige, 
und zwar um fo plößlichere, je geringer der Kohlegehalt ift. 
Graue Roheifen von firengflüffigen Beihidungen geht un: 
mittelbar aus dem flarren in ben flüffigften Zuftand über; we⸗ 
wiger plöglich zwar, aber doch fehr fchnell ift diefer Uebergang 
bei dem grauen Roheifen von großem Kohlegehalt aus leichts 
flüffigen Beſchickungen. Ganz anders verhält fic) das weiße 
Roheifen. Je mehr ed mit Kohle gefättigt ift, deſto fchneller 
find die Uebergänge aus dem flarren in den tropfbar flüffigen 
Zuftand; allein es finden doch immer noch Uebergänge ftatt, 
indem eine höhere Temperatur zur Schmelzung ald zum Weich» 
werden erforberlich if. Nimmt. der Kohlegehalt ab, fo entfer⸗ 
nen fich die Grade der Temperatur, bei welchen ein Weichwer⸗ 
den und ein Flüffigwerben des weißen Eifens eintritt, immer 
weiter von einander. Kommt ed alfo darauf an, das Rohei⸗ 
fen in einem erweichten Zuftande der Einwirkung der glühend 
beißen Luft auszufegen, fo läßt fich dad graue Roheifen von 
leichtflüffigen Beſchickungen fehr wenig, das von firengflüffigen 
Beſchickungen aber gar nicht anwenden. Selbſt dad weiße 
Roheifen mit großem Kohlegehalt ift nur wenig geeignet, ſich 
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in diefem Mittelzuftande lange zu erhalten, weil ed, bei dem 
nahen Zufammenfallen der Temperaturgrade, fehr ſchwierig iſt, 
die Hitze fo abzuflimmen, daß dad Noheifen nicht entweber 
wieder erftarrt, oder daß es fchon in ben tropfbar flüffigen 
Zuftand übergeht. Immer wird aber dad weiße Rohei⸗ 
fen mit großem Kohlegehalt fehr viel mehr geeignet feyn, jes 
nen Mittelzuftand anzunehmen, als das graue Roheifen von 
gleihem Kohlegehalt. Am anmendbarften wird aber das weiße 
Roheifen mit geringem Kohlegehalt feyn, welches fich lange 
vorher erweicht, ehe es fchmelzt. Iſt ed einmal gefchmolzen, 
fo hängt ed von dem Grabe ber Erhißung und von den Ums 
fländen beim Erftarren ab, ob es wieder ald weißes, oder als 
graued Roheiſen erfcheinen wird. 

Die fchon erörterten Berhältniffe beim Betriebe der Schmelz» 
öfen laſſen es, felbft bei leicht reducirbaren Erzen und bei leichte 
flüffigen Befhidungen, nur felten zu, den Gang bes Ofens 
fo einzurichten, daß Roheifen mit geringem Kohlegehalt erzeugt 
wird. In der Kegel wird man gaared Roheifen erblafen müfs 
fen, welches fich nicht für alle Verfrifhungsmethoden eignet. 
Man hat daher verfchiedene Werfahrungsarten, um das graue 
Roheifen in weißed umzuändern. Einige von diefen Methos 
den find von der Art, daß dabei zugleich der Kohlegehalt des 
Roheifend vermindert wird, und dann erfüllen fie ihren Zweck 
am volllommenften. Bei anderen Methoden wird der Kohles 
gehalt deö weißen Roheifend zwar nicht vermindert, wenn aber 
die Umänderung bed grauen in weißed Roheifen erft einmal 
erfolgt ift, fo läßt fich dem weißen Roheifen ein Theil feines 
Kohlegehalted durch Cementiren mit: Luft entziehen, welches 
nicht ausführbar ift, fo lange fih das Roheiſen noch in dem 
Zuftande des grauen Roheiſens befindet. In manchen Fällen 
kann man e3 aber auch ſchon für einen Vortheil anfehen, wenn 
man, bei ganz gleich bleibendem Kohlegehalt, das graue Roheifen 
in weißes. umgeändert hat, obgleich diefer Vortheil um fo wenie 
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ger wichtig wird, je reicher an Kohle das graue Roheiſen ges 
weſen ift. 

Die bis jest bekannten Methoden, das graue Roheifen 
durch das fogenannte Weißmachen (oder Berfeinern, 
Beineifenmachen, in folchen Fällen, wenn mit dem Weiß⸗ 
machen zugleich eine Verminderung des Kohlegehaltes verbun⸗ 
den iſt), in weißes umzuaͤndern, und dadurch zum Verfriſchen 
vorzubereiten, ſind folgende: 

1) Das Abloͤſchen des aus dem Schmelzofen rinnenden 
Roheiſens mit Waſſer. Dies Verfahren iſt nur bei Roheiſen 
von leichtfluͤſſigen Beſchickungen anwendbar, indem das aus 
ſtrengfluͤſſigen Beſchickungen erblaſene graue Roheiſen, durch 
das ploͤtzliche Abkuͤhlen mit Waſſer wenig verändert wird, 
Das Roheifen behält bei diefer Umänderung übrigens alles 
Silicium und alle Kohle, die es im grauen Zuflande enthielt. 

2) Das Granuliren. Wegen ber größeren mechanifchen 
Vertheilung des noch ganz flüffigen Roheifens, erfolgt die Um⸗ 
änderung in weißes Roheiſen vollftändiger, ald wenn e8 im 
halb erftarrten Zuſtande erft mit Waſſer begoffen wird. Dess 
halb wird das graue Roheifen mit geringem Kohlegehalt durch 
Granuliren fchon weiß, wenn es durch das bloße Begießen 
mit Waffer, noch grau bleibt. Man bebiente fih früher dies 
fed Verfahrens zum Weißmachen des Roheifens, welches in 
Flammenoͤfen verfriſcht werden ſollte, und nannte das granu⸗ 
lirte Eiſen: Waſſereiſen (water iron). Die chemiſche Zu⸗ 
ſammenſetzung des Roheiſens wird durch das Granuliren eben 
ſo wenig wie durch das Abloͤſchen veraͤndert, ſondern nur der 
Verbindungszuſtand. = 

3) Das Scheibenreigen oder das Blattiheben unmittels 
bar beim Schmelzofen. Es ift davon ſchon vorhin gerebet. 
Dir Erfolg ift ganz derſelbe wie bei den Methoden 1 und 2. 

In einigen Gegenden begnügt man fi nicht damit, das 
graue Roheifen durch Ablöfchen mit Waſſer weiß zu machen, 
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fondern man. fucht auch den Kohlegehalt des erhaltenen 
weißen Roheiſens, durch das Gementiren mit atmosphärifcher. 
Luft. zu vermindern. Das weiß gemachte Roheifen, welches 
biefem Prozeß unterworfen ‚werden foll, wird am zweckmaͤßig⸗ 
ſten in der Geftalt von Scheiben angewendet, weil ed ber Luft 
"dann die größte Oberfläche darbietet. Man nennt ein ſolches 
Gementiren ded weiß gemachten Roheiſens mit Luft, dad Bra-- 
ten. Die Operation wird entweder in Bratöfen oder auf: 
Bratheerden verrichtet. Die Bratöfen find gemauerte, bads 
ofenartige Gewölbe, welche unten auf der Sohle mit einigem: 
Zugloͤchern, und oben mit einer Deffnung zur Ableitung des 
Rauchs und der Dämpfe verfehen find. Die Zuglöcher wer⸗ 
den indeß nur wenig geöffnet, weil man ein ſtarkes Glühen 
vermeidet, theild um das Zufammenfintern der Scheiben zu 
verhüten, theils weil überhaupt ein ſtarker Luftzutritt verhin⸗ 
dert werden muß, damit nicht zu viel Eifen orydirt wird. Auf 
der. Sohle ded Bratofend wird zuerft eine Schiht von Koh⸗ 
lerilöfche ausgebreitet, ber man die Höhe von etwa 6 Zoll giebt. 
Die Größe der Bratöfen ſelbſt ift fehr willkuͤhrlich, und rich⸗ 
tet fich nad der Menge bes in einer gewiflen Zeit zu verars 
beitenden Roheiſens. Kleinere Bratöfen find etwa 6 Fuß lang 
und breit, und vom Mittelpunkt des Gemwölbes bis zur Sohle 
eben fo hoch. Man giebt den Defen lieber eine vieredige als 
eine runde Geftalt, weil bie edigen Defen ein flacheres Ges 
wölbe zulaffen, und leichter befeßt werden koͤnnen. Die Schei« 
ben werben, mit ihrer. hohen: Kante, auf der Schicht von Koh⸗ 
kenlöfche bergeftalt neben einander. geftellt, daß fie. fich nicht 
unmittelbar berühren, welches man durch eine Ausfüllung von 
Koblenlöfche zu verhindern fucht. In den Defen von ber ans 
gegebenen Dimenfion werben drei Reihen Scheiben auf. folche 
Art neben einander geftellt, und bilden die erfie Schicht, 
welche wieder 6 Zoll hoch mit Kohlenlöfche. bedeckt wird, wor: 
auf man zum Aufftellen einer zweiten, ebenfalls aus drei⸗ Rei⸗ 
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ben beftehenden Schicht fchreitet, welche wieder einige Zoll hoch 
mit Koblenlöfche bebedt wird. Nach Umftänden kann noch 
eine britte Schicht von Scheiben aufgeftellt werden. Zum Eins 
tragen bderfelben ift die vordere Wand des Ofens mit einer 
Deffnung verfehen, welche nach beendigtem Einfeßen zugemauert 
wird. Die unterfie Schicht von Kohlenlöfche wird durch die 
Zugöffnungen angezündet, zu welchem Zweck man mehrere Kas 
näle, mit groben Kohlen auögefegt, unter der Löfche burchges 
ben läßt. | 
Statt der Bratöfen bedient man fich auf den mehrften 
Eifenhütten in Steiermark, Kärnthen und Krain, wo man bad 
Braten anwendet, ber Bratheerde. Diefe unterfcheiden fich 
von den gewöhnlichen Frifchheerden nur dadurch, daß fie Feine 
tiefe Heerdgrube, fondern einen langen, bald gemauerten, bald 
aus loſen Steinen und Schladenftüden zufammengefegten Kas 
nal haben, welcher, feiner ganzen Länge nach, von dem Winde 
aus ber Form beftrichen wird. Diefer, 6 und mehrere Fuß 
lange, und etwa 8 Zoll tiefe Kanal, wird, um das Feuer ans 
zufachen, mit Kohlen befchüttet, auf welche platte Roheifenftüßs 
fen gelegt werben, welche aber noch Zwijchenraume zwifchen 
fi) laſſen. Auf diefe Roheifenftüden ftelt man dann die zu 
bratenden Floffen oder BlattIn, mit ihrer hohen Kante, von 
ber Form bis zur entgegengefesten Seite derfelben, alfo längs 
dem ganzen Heerbe, dergeftalt auf, daß fie die breiten Flächen 
nicht der Vorderfeite, fondern ber Formfeite des Heerdes zu⸗ 
kehren. Zwiſchen den Scheiben, die fich ebenfalld nicht berühs 
ren bürfen, wird Kohlenlöfche gefchüttet, und die ganze Schicht 
alddann mit Khhlen bedeckt. Um dieſe zuſammen zu halten, 
wird die ganze Maſſe zuweilen mit Vorhangblechen an den 
beiden langen Seiten bed Heerdes geſchloſſen. Sehr oft fehs 
len aber diefe Vorhangbleche, und man läßt bie Maſſe entwe⸗ 
der ganz frei, oder umftellt fie mit angefeuchteten Brettern 
und Kohlenftaub, und nimmt die Bretter demnächft wieder 
Karften Metallurgie IV. Thl. 13 
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weg, wenn bie Hite zu groß zu werben anfängt, fo daß fie 
durch das Befprengen mit Waffer nicht länger gegen dad Ber: 
brennen gefchligt bleiben koͤnnen. Ein foldyer Bratheerd hat 
ganz das Anfehen eines Saigerheerded. Zu einer Bratarbeit 
werden 20, 30 bis 40 Gentner Floffen genommen, je nachdem 
der Heerd Fürzer oder länger ifl. Sobald die zu bratende 
Maffe aufgefchichtet, mit Kohlen bededt ifi u. f. f. werben die 
in dem Kanal befindlichen Kohlen angezündet, und das Ge 
bläfe wird fehr langſam in Zhätigfeit geſetzt. Die Hite darf 
die Rothglühhige niemal3 bedeutend überfteigen. Die Zeit des 
Bratens dauert 12 bis 15 Stunden. 

Durch dad Braten wird zwar ber Kohlegehalt des Roh: 
eifend bedeutend vermindert, allein der Siliciumgehalt des Rob: 
eiſens läßt fich dadurch nicht abfcheiden, weshalb man von der 
durch Ablöfchen mit Waſſer bewirkten Umänderung des unmit: 
telbar von den Schmelzöfen erhaltenen grauen Roheiſens in 
weißes, und von dem Braten des legteren, nur dann Gebraudy 
machen fann, wenn die Beichaffenheit der Erze und die ftatt 
gefundene leichtflüffige Beſchickung, die Ueberzeugung gewäh- 
ren, daß das Roheifen nur wenig Silicium aufgenommen hat, 
weil fonft mürbes Stabeifen erzeugt werden würde. 

4) Das Umfchmelzen des grauen Roheiſens in einem be: 
fonderen Schmelzheerde bei Holzkohlen, fo daß es mehr grau 
bleibt ald weiß wird, und das Reifen des eingefchmolzenen 
Roheifend in Scheiben unmittelbar aus dem Heerde. Man 
nennt das Umfchmelzen felbft das Hartzerrennen, und den 
Schmelzheerd: Hartzerrennheerd, die gagze Operation aber 
dad Scheibenreißen, oder dad Blattlheben am Zerrennheerb. 
Die Zerrennheerde find aus eifernen Platten zufammengefest, 
und haben gewöhnlich einen fteinernen, oder gemauerten, aber 
doch mit Kohlenlöfche bededten Boden. Der Form giebt man 
eine fo flarke Neigung, daß der Windftrom aus der Form fait 
die Mitte der Löfchgrube auf dem Boden trifft. Ihre Entfer: 
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nung vom tiefften Punkt der Grube beträgt 9 Zoll. Die Ar: 
beit des SHartzerrennend geht Tag und Nacht fort, und es 
werben in 24 Stunden einige 30 Centner Roheiſen einge: 
fhmolzen, und zu Scheiben geriffen. Zufchläge werden beim 
Einfchmelzen nicht angewendet, weil es nicht die Abficht iſt, 
dem Eifen Kohle zu entziehen, fondern nur baffelbe umzu« 
ſchmelzen. Das Roheifen ift daher immer mit Kohle bebedt, 
und man fchmelzt es mit fcharfem Winde fchnell nieder, das 
mit es hitzig in den Heerd kommt. Iſt der Heerd voll Ei⸗ 
ſen, ſo wird mit dem Blaſen ſogleich eingehalten, es werden 
die Kohlen abgeraͤumt, die Oberfläche des Eiſens wird von als 
ler Schlade forgfältig gereinigt, das flüffige Roheiſen durch 
Begießen mit Wafler auf der Oberfläche zum Erſtarren ges 
bracht, und die fich bildenden feflen Scheiben werben mit ei« 
ner Brechftange und einer Ofengabel in berfelben Art abge 
‘hoben, wie die Scheiben unmittelbar beim Schmelzofen geriſ— 
fen werden. Schladen werben bei biefer Schmelzarbeit "nicht 
abgelaffen, weil dabei nicht mehr Schlade entfteht, als diejes 
nige, welche nach erfolgtem Einfhmelzen, beim Abräumen und 
Reinigen der Oberfläche des gefchmolzenen Eifend, mit der 
Schaufel abgehoben, und aus dem Heerde geworfen wird. Die 
wenige Schlade dient ald Dede für dad eingefchmolzene Ei. 
fen, zum Schuß gegen den Windflrom. Die abgehobenen 
Scheiben werden alddann dem Prozeß des Bratens, oder Gluͤ⸗ 
hens, in derfelben Art wie die unmittelbar vom Schmelzofen 
abgehobenen Scheiben, oder auch wie dad unmittelbar vom 
Schmelzofen erfolgende weiße Roheifen (Hartfloß oder Scheis 
beneifen) unterworfen. 

Im Erfolge ift dies Verfahren wmefentlih von dem ber 
Methoden 1—3 verfhieden. Das Umfchmelzen des Roheifens, 
nämlich das Niederfchmelzen vor der Form, hat weniger ben 
Zweck, den Kohlegehalt des Eifend zu vermindern, als das 
Mangan und Silirium zum großen Theil — ſo daß 


196 


das im Heerde niedergefchmolzene Roheifen, welches durch plögs 
fiches Abkühlen in weißes Noheifen umgeändert, und in eine 
zelnen Scheiben aus dem Heerde gehoben wird, wirklich ein 
ſehr viel reineres Eifen ift, ald dasjenige, welches unmittelbar 
‘vom Schmelzofen erfolgt. Es befindet fi) nach dem Scheis 
benreißen faft in demfelben Zuftande, in welchen die beutfche 
Frifchichmiede dad grane Roheiſen durdy das Einfhmelzen vor 
dem Rohaufbrechen verfeßt, nur daß es reicher an Kohle ges 
blieben, aber ärmer an Silicium geworden if. Der Kohlege- 
halt wirb demnächft durch das Braten vermindert. Diefe Mes 
thode würde fich durch die Güte des Produktes, welches fie 
fiefert, zwar empfehlen, allein ſie erfordert einen großen Auf 
wand an Kohlen, und ift daher nur in Gegenden anwendbar, 
die fich Holzkohlen zu geringen Preifen verfchaffen können. 

5) Das Umfchmelzen des Roheifens in befonderen Schmelz: 
heerden bei Holzkohlen, mit einem Zufag von gaarenden Zu: 
fchlägen, zu einer an Kohle Armeren Roheifenmaffe, melde 
nach dem Grftarren aus dem Heerde gebrochen (zuweilen noch 
im weißglühenden Zuftande) zerfchlagen, und dann zur Frifch- 
arbeit abgegeben wird.. Das Umfchmelzen heißt ebenfalls das 
Hartzerrennen, und die durch die Schmelzarbeit erhaltene Robs 
eifenmaffe wird Hafe (Kartitich, Kortitfth) genannt. Es fin- 
den bei diefer Arbeit einige Modifikationen ftatt, indem. man 
an einigen Orten die von dem Schmelzofen abgelieferten Floſ⸗ 
fen (in fofern fie Hartfloß, d. h. weißes Roheiſen find), vor: 
ber bratet, ehe man fie im Hartzerrennheerde umfchmelzt, wo⸗ 
gegen man fie an anderen Orten (befonders da, wo graued 
Roheifen erblafen wird), im ungebratenen Zuftande im Hart⸗ 
zerrennheerbe einfchmeljt. Niemald wird aber’ das ungefchmol: 
zene Roheifen, oder der Hafe, gebraten, fondern jederzeit im 
ungebratenen Zuftande, und zu ſolchen Stüden zerfchlagen, daß 
er ſich zwifchen großen Zangen einfpannen läßt, zum Verfri⸗ 
ſchen abgegeben. Die Hartzerrennarbeit, bei welcher Scheiben 
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geriffen werben (4), kann nur graues ober allenfalls halbirtes 
Roheifen anwenden, weil bad weiße einen fehr hohen Hitzgrad 
erfordern würbe, um fich nach erfolgtem Einfchmelzen in Schei« 
ben reißen zu laſſen. Bei der Kartitfcharbeit läßt fich aber 
auch weißes (blumiges oder fpiegliged) Roheiſen einſchmelzen, 
welches man durch Anwendung von gaarenden Zuſchlaͤgen noch 
mehr zu entkohlen ſucht. Bedient ſich die Kartitſcharbeit des 
grauen Roheiſens, ſo wendet ſie verhaͤltnißmaͤßig mehr gaa⸗ 
rende Zufchläge an, als beim Umſchmelzen bes weißen Rohei— 
ſens. Die Feuergrube bed Hartzerrennheerdes iſt in der Re—⸗ 
gel ausgemauert und mit Kohlenloͤſche ausgeſtampft; nur bie 
Form ruht auf einer eifernen Platte, welche den Heerd an ber 
Formfeite begraͤnzt. Die Zeichnung Fig. 575. zeigt im Durch» 
(hnitt durd; die Form, und im Grunbriß,. ein Hartzerrenn⸗ 
feuer, wie es zu Mariazell in Steyermark zur SKartiticharbeit 
angewendet wird. Der Heerd ift oben mit einem Kranz von 
Mauerfleinen umfaßt, um die Kohlen und die Hitze mehr zu« 
fammen zu halten. a find Abzugfanäle unter der Ziegelmaues 
rung. Die Oeffnung zum Ablaflen der Schlade,. welche durch 
die vordere Mauer des Heerdes geführt iſt, und melde mit 
Kohlenloͤſche verfchloffen gehalten wird, ift durch punktirte Lis 
nien angebeutet. Der Heerd fteht unter einer ganz einfachen 
offenen Effe, welche vorne offen ift, und burch. eine eijerne 
Tragplatte, ober auch nur durch ein. Gewölbe getragen. wird. 
Die Form hat nur eine geringe Neigung in ben. Heerd. Die 
Arbeit ſelbſt ift fehr einfach, indem das Noheifen theild auf dem 
Heerd geſetzt, theild in. großen Zangen gepadt, bei einem ſchneb— 
len Wechſel des Gebläfes eingefchmolzen wird. Man fchmelzt 
jedeämal 3 bis 4 Gentner Roheiſen ein, und richtet fich mit 
dem Zufab der Gaarſchlacke nah der Beſchaffenheit des Koh: 
eifend. Durch das Umfchmelzen, in Verbindung mit ben gaas 
renden Zufchlägen, wird das Moheifen etwa in den Zuftand 
der luckigen Floſſen verſetzt. Nach erfolgtem Einfchnelzen läßt 
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man ben Hafen etwa eine halbe Stunde im Feuer ftehen, ebe 
er auögebrochen und zerfchlagen wirb. 

Died Verfahren erfordert, wenn gutes Stabeifen bereitet 
werben foll, ein fehr gutartiges, bei leichtflüffigen Beſchickun⸗ 
gen erblafened Roheifen, weil fonft dad Silicium durch bie 
Friſchſchlacke nicht gehörig abgefchieden wird. UWebrigens ift 
diefe Arbeit mit einem großen Kohlenaufwand verbunden, der 
bei der gewöhnlichen deutfchen Friſchmethode, — welche ganz 
daffelbe Verfahren anwendet, nur daß die Vorbereitung bes 
Roheiſens in einem und demfelben Heerde wie bie Frifcharbeit, 
und unmittelbar vor berfelben flatt findet, — anfehnlich ges 
ringer ift. 

6) Das Vorbereiten, ober dad Weißmachen bed grau er: 
blafenen Roheiſens, unmittelbar im Untergeftell des Schmelz« 
ofend, durch Einwirkung des orydirten Eifens, oder der reinen 
Eifenerze, auf die im Geſtell befindliche flüffige Roheifenmaffe. 
Died Verfahren nennt man das Füttern des Dfend. Es 
wird indeß weniger dazu angewendet, dad graue Roheiſen ganz: 
lich in weißes zu verwandeln, ald dazu, einen Theil der Kohle 
abzufondern, und ein Gemenge von grauem und weißem Robs 
eifen mit geringerem Kohlegehalt zu erhalten, welches fich zu 
Gußwaaren beffer als das graue Noheifen eignet. Die Bes 
fchaffenheit des Roheiſens im Geftel nah dem Durchrühren 
mit Eifenerzen, hängt lediglih davon ab, wie oft das Futtern 
wiederholt wird. Das graue Roheifen läßt ſich dadurch in 
ganz Iudiges weißes Roheiſen umändern, und nähert fich zus 
let dem gefrifchten Zuftande fo fehr, daß es nicht mehr hin« 
reichende Flüffigkeit zum Abſtechen behält. Es ift einleuchtend, 
daß dies Verfahren des Weißmachens, als Vorbereitung für 
den Friſchprozeß, nur bei einem leichtflüffigen und wenig Sis 
licium enthaltenden Roheifen anwendbar ift, weil fich durch 
das Füttern (Durchrühren des flüffigen Roheiſens im Geftel _ 
mit orydirtem Eifen) zwar der Kohlegehalt vermindert, das 
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Roheifen folglich ſehr gaarfchmelzend wird, aber eine Abſchei⸗ 
dung. des Silicium und des Mangan nicht erfolgen Fann.. 
Diefe Methode würde alſo nur, auf die Faͤlle befchränft feyn, 
in denen auch dad Scheibenreigen unmittelbar beim Schmelz: 
ofen zuläßig ift, nur daß das -Scheibeneifen die ganze Quan⸗ 
tität Kohle behält, welche fich.in dem grauen Roheifen befand, 
wogegen dad durch das Füttern erhaltene weiße Eifen einen 
großen Theil des Kohlegehaltes verloren hat... Won dem luf: 
kigen Floß unterfcheidet es fich. Dagegen durch den größeren 
Gehalt an Silicium, welcher bei ber Friſcharbeit um fo un: 
volltommener. abgefchieden werden kann, je mehr ſich der Koh: 
legehalt vermindert hat, und je mehr dad Eifen daher zum 
Saargange geneigt iſt. 

7) Das Vorbereiten, oder das Weißmachen des grau er⸗ 
blaſenen Roheiſens, unmittelbar im Untergeſtell des Schmelz. 
ofens, durch einen auf die Oberfläche deſſelben geleiteten Winds 
firom des Gebläfes. 

Ein Verfahren diefer Art ift vorzüglich in der Eiffel ge: 
bräuchlih, und dort unter dem Namen des Läuternd oder 
des Deftillirend des Noheifend befannt. Sobald das Ge: 
fiell bi8 auf 2 Zoll unter der Form mit Roheifen angefüllt 
ift, wird, unmittelbar über der Formöffnung, eine Tünftliche 
Nafe, entweder durch einen Lehmklumpen, oder durch weiche 
und gaare, bald erflarrende Hohenofenfchlade, gegen 2 Zoll 
lang gebildet, und dadurch der volle Windftrom des Gebläfes 
auf die Oberfläche des flüffigen Eifens geleitet, zugleich aber 
die Schlade im Geſtell möglichft rein abgezogen. Durch das 
Einſchieben eines vorher fchon in Bereitichaft gehaltenen erkal⸗ 
teten Schlackenkuchens zwifchen dem Tuͤmpel und dem Wall 
fein, fuht man zu verhüten, daß bei dem Aufichlagen des 
Windſtroms auf die Oberfläche des Eifens, von legterem nichts 
über den Wallftein geworfen werde. Der Wind wird zugleich 
durch einen lebhafteren Gang des Gebläfes verftärkt, wodurch 
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das flüffige Eifen im einer wallenden Bewegung erhalten, und 
bie zuruͤckgebliebene oder die nachſchmelzende Schlacke von der 
Form weg, und nach dem Tuͤmpel getrieben wird. Die Flamme 
auf ber Gicht behält während dieſer Arbeit: zwar ihre Farbe 
unverändert, aber fie nimmt beträchtlich an Intenfität ab. Ein 
ober Gang tritt dabei nicht ein, fondern die Schmelzmaffe 
über dem Geftel zeigt demnächft beim Eintreten in den Schmelz» 
taum ganz ihr voriges Verhalten. Das Niedergehen der Gich⸗ 
ten wird durch dieſe Arbeit nicht unterbrochen, ſondern nur 
vermindert, indem fie während der ganzen Zeit des Laͤuterns 
langfam in das Geftel einrüden. Man kann für diefe Ver⸗ 


zoͤgerung gegen den gewöhnlichen Gichtengang, das Verhältnif 


von 3 zu 5 annehmen. Die Schlade welche ſich während der 
Läuterungdarbeit nach und nad im Geftell neu erzeugt, aber 
fortwährend weich und breiartig bleibt, wird-mehrere male abs 
gezogen, aber fo, daß man den Vorheerd am Tuͤmpel ſtets 
geichloffen zu halten fucht. Später wird die Schlade fo duͤnn⸗ 
flüffig, daß fie unter der, durch Erftarren der Oberfläche im 
Vorheerde fich bildenden dünnen Schladenrinde, von felbft über 
den Wallftein hinweg läuft. Man läßt diefe rindenartige Dede 
als Schuß gegen die Abkühlung des Vorheerdes gerne ftehen, 
und hebt fie nur dann ab, wenn fie zu hart und zu did ges 
worden if. Nach dem Abwerfen bildet fich aber fogleich wies 
ber eine neue Dede. Die erkaltete Schlade ift poröfe, leicht, 
und hat das Anfehen einer rohen Frifchfchlade, mit welcher fie 
noch mehr Aehnlichfeit haben würde, wenn nicht die ſtets nach« 
fchmelzende Hohenofenfchlade ihre Befchaffenheit änderte. Das 
flüffige Roheifen im Geftell ändert allmälig feine Farbe, und 
wird immer heller, ftatt daß es vorher eine rothe Farbe im 
Geſtell zeigte. Theils das Hervortreten bdiefer lichten Farbe, 
theild und vorzüglich das Sprühen von feinen Funken aus 
dem Geftell in die Form, find die Kennzeichen, daß der Läus 
terungsprozeß fein Ende erreicht hat. Früher darf man nicht 
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zum Abftechen Tchreiten, :aber. auch nicht länger damit warten, 
weil das Eifen fonft zu matt wird. Die, Dauer des Laͤute⸗ 
rungsprozeſſes ift verfchieden, je nachdem das Geſtell noch enge 
ift, ‚oder ſich ſchon mehr erweitert hat. Bei engen Geftellem;, 
bie auch weniger Roheifen enthalten, kann man eine, Stunde, 
bei ſchon erweiterten Geftelen aber wohl. 3 bid 4 Stunden 
rechnen. Das Eifen wird auf einem Heerde abgelaffen, wel⸗ 
her aus Heinen Schladenftüden, mit etwas Sand vermengt, 
und fehr .angefeuschtet, gefchlagen wird, Heinen angefeuchtetem 
Sand wendet: man beöhalb nicht an, weil dad Weißeiſen ſehr 
leicht zerfpringt, und dann zufällig Beſchaͤdigungen veranlaffen 
koͤnnte. Beim Abftechen zeigt fich ein fehr lebhaftes Sprühen 
von weißen und hellblauen Funken. Das geläuterte Eifen ift 
filbermeiß, und in. ber Regel Iudig, mit ebener Bruchfläche, 
Ungeläutert, wie e85 zu Gußmwaaren verwendet wird, hat es 
alle Eigenfchaften de3 grauen Roheiſens. Nach beendigtem 
Abftich wird, ohne eben mit befonderer Sorgfalt auf das Aus⸗ 
räumen bed Geftelled zu fehen, nur der Vorheerd von ber an« 
gefesten Schladenfrufte gereinigt, die Stichöffnung mit Ger 
ftübbe gefchloffen, e3 werben einige Schaufeln klein zerfchlager 
ner Läuterungsfchladen in das Geftell geworfen, und der Vor⸗ 
heerb wird dann mit Kohlenlöfche bedeckt. Alsdann wird bie 
Nafe. über der Form abgeftoßen, die Form ſelbſt von dem ans 
gelegten gefrifchten Eifen gereinigt, und ſogleich, jedoch zuerſt 
nur bei ſchwachem Gebläfe, mit dem Schmelzen wieder anges 
fangen. Diefer langfamere Gang dauert nur. fo lange, bis 
ber Heerd wieder mit Schladen angefüllt if, indem alsdann 
der gewöhnliche Bang des Ofens wieder eintritt. Dies Ver 
fahren des Weißmachens und Vorbereitens des grauen, Roh: 
eifens iſt fehr einfach, verurfacht faft gar feinen Kohlenaufs 
wand, und einen nicht fehe bedeutenden Zeitverluft beim Ho⸗ 
henofenbetriebe, der beim Frifchprozeß aber fehr reichlich wie: 
der eingebracht wird. Anwendbar ift diefe Methode jedoch nur 


202 


bei fehe leichtfluͤſſigen Befchidungen;. auch muß babeh- immer: 
ein reichlicheres Werhältnig der Kohlen zur Beſchickung ſtatt 
finder‘, ald wenn Feine Läuterungsarbeit ſtatt fände: Das: 
Silicium wird (welches bei den Methoden 1—3 und 6 nicht 
der Fall war), 'großentheild mit abgefchieden, wenngleich nicht 
fo vollſtaͤndig, als wenn das Roheifen durch .einen beſonderen 
Umſchmelzprozeß vor der Form des Gebläfes, zum Verfriſchen 
vorbereitet wird. Bei allen leichtfluͤſſigen Beſchickungen, und 
bei gutartigen, leicht reducirbaren Erzen, iſt dieſe Laͤuterungs⸗ 
methode ſehr zu empfehlen, und in aller Ruͤckſicht der Methode 
3 vorzuziehen, weil das Roheiſen von Silicium geteinigt, und 
öhne bedeutenden Kohlerraufwand in den Zuftand des Iudigen 
Floſſes verfegt wird, welches bei der Methode des Scheibens 
reißend erft durch das Braten ber Scheiben bewirkt wer: 
den muß. 

Ein andered, diefem ähnliches Verfahren, das Roheiſen 
unmittelbar im Hohenofen vorzubereiten, findet bei mehreren 
Hohenöfen von Berry flatt. Die Defen find mit zwei Fors _ 
men verfehen, von denen bie eine von Zeit zu Zeit eine in das 
Geſtell geneigte Richtung erhält, wenn fi) das Geftell fchon 
ziemlich mit Roheifen angefüllt hat, fo daß der Wind unmit- 
telbar auf das flüffige Metall firömt. Die andere Form be 
hält aber ſtets, auch während der Läuterungsarbeit durch jene 
erfte Form, ihre gewöhnliche Lage, fo daß das Schmelzen un: 
unterbrochen fortgeht, und die Gichten in berfelben Zeit nach» 
rüden, während dad Roheiſen im Geftell durch die erſte Form 
entkohlt wird. Bei diefem Verfahren wird das Nachrüden 
der Gichten noch weniger verzögert, alö bei dem vorhin bes 
ſchriebenen; es ift aber ebenfalld nur bei leichtflüffigen und 
leicht rebucirbaren Beſchidungen anwendbar. 

Mit einem größeren Kohlenaufwande und mit einem ges 
ringeren Eifenauöbringen aus ben Erzen, würde ſich zwar, 
dur einen abfichtlihen Rohgang des Ofens, derfelbe Zweck, 
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den man bei biefen beiden Laͤuterungsmethoden erreichen will, 
ebenfalls erlangen laffen, weil biefe Laͤuterungsmethoden übers 
haupt nur in den Fällen anwendbar find, in welchen. auch der 
Mohgang des Dfens für die Beſchaffenheit des Eifens nicht 
fehr nachteilig wird; allein man erhält durch den Gaargang 
des Ofens, außer dem Gewinn. an Kohlen und ‚Erz bei bey 
Schmelzung, noch den Vortheil, daß ber Ofen immer in eis 
nem gleichmäßigen Gange bleibt, und dag man Feine Werfets 
zungen, bie mit ber Erzeugung des luckigen Eiſens beim Rohr 
gange immer verbunden find, zu ‚befürchten hat. Webrigens 
wirb aber das Iudige Eifen vom Rohgange aus leicht reducir⸗ 
baren und leichtflüffigen Beihidungen, immer noch reiner und 
von Silicium freier feyn, als das Iudige Eifen, welches durch 
das Läutern oder Weißmachen bed grauen Roheifend im Ges 
fiel des Hohenofens erzeugt wird. 

8) Das Umfchmelzen des Roheiſens auf flachen Flam⸗ 
menofenheerden mit Zuſatz von Friſchſchlacken. Die Flammen⸗ 
oͤfen zum Weißmachen des grauen Roheiſens ſtimmen ganz 
mit den Flammenoͤfen mit nicht geneigten Heerden zum Ums 
fhmelzen des Roheiſens überein, nur daß der Schmelzheerd 
möglichft flach feyn muß, und daß ber Heerd in ber Mitte 
faft gar feine muldenartige Vertiefung erhält. Dies ift noths 
wendig, damit das eingefchmolzene Roheiſen eine große Ober: 
fläche darbietet, und fich über den ganzen Heerd ausbreitet, 
ohne einen Sumpf zu bilden, weil dadurch dad Weißwerden 
verzögert, und bei grauem Roheiſen mit geringem Kohlegehalt, 
welches bei ftrengflüffigen Beihidungen und bei Koaks erbla⸗ 
fen ift, gar nicht flatt finden würde. Deshalb muß auch von 
dem zum Weißmachen beftimmten Roheifen, bei gleichen Dis 
menfionen des Ofens, ungleid weniger eingefchmolzen werben, 
ald wenn ed bloß darauf anfommt, dad Roheifen für die Gies 
Berei umzufchmelzen, wobei ein tiefes Metallbad, in fofern es 
nur binlänglich erhigt werden kann, das Graubleiben des Koh: 
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eifens , der Abſicht gemäß, befördert. Die zum Heerde fuͤh— 
rende Einfesthüre wirb inwendig, nach ‚erfolgtem Einfegen des 
Roͤheiſens, durch einen aufgelchütteten Sanddamm gefichert, 
und das Ueberſteigen der Schlade dadurch verhindert. Diefer 
Damm. wirb nach jedem Abftechen wieder abgebrochen, theils 
um ben Ofen zu reinigen, theild um zu verhindern, daß beim 
Einſetzen des Roheifend nit etwas von dem Sanddamm auf 
den Schmelzheerb gebracht wird. Der Schmelzheerb befteht 
aus reinem Sande von 8—12 Zoll Dide, welcher auf einer 
Ausfuͤllung von Biegelfchutt ruht, und nicht fehr feft einges 
fhlagen ‚wird. Zum Abftechen des gemweißten Roheiſens iſt 
unter: der Einſetzthuͤre eine Stihöffnung durch die Umgebungss 
mauer des Ofens angebracht, welche mit dem Sande der ben 
Schmelzheerd bildet, bebedt if. Das einzufchmelzende Rohei⸗ 
fen wird über den ganzen Heerd ausgebreitet. Während des 
Einfegens ift die Effe oben mit der Klappe verfchloffen. Die 
Einfesthüre wird nur in dem Augenblid bes Einſetzens eines 
Stüdes Roheifen geöffnet, und jedesmal fogleich wieder ges 
fchloffen, um den Dfen nicht abzulühlen. Man forgt dafür, 
daß der Roſt, zur Zeit des Einfegens, mit glühenden Kohlen, 
welche feinen Dampf mehr verbreiten, angefüllt wird. Nach 
dem Einfegen wirb mit vollem Zuge gefchmelzen. Der erfie 
Abftich giebt. oft noch graues Roheifen. Der Dfen geht, fo 
lange als ed der Bedarf an Weißeifen nöthig macht, oder fo 
lange Feine Beſchaͤdigungen am Gewölbe oder andere Hinder: 
niffe vorfallen, ununterbrochen fort. Die Frifchichladen welche 
das Noheifen weiß machen follten, koͤnnen entweder mit dem⸗ 
ſelben zugleich eingefeßt, oder erft fpäter, wenn das Noheifen 
in Fluß gefommen ift, eingetragen und eingerührt werdem. 
Setzt man fie gleichzeitig mit ein, fo ift das Durchrühren nicht 
erforderlich, weil fie früher ald das Roheiſen in Fluß fommen, 
und dann von dem geichmolzenen ſchwereren Roheiſen wieder 
in die Höhe gehoben werben, alfo vollftändig mit demfelben in 
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Berührung kommen. Setzt man bie Frifchichladen nad) bem 
erfolgten Einfchmelzen des Roheifend zu, fo muß ber Zufag 
periodenweife gefchehen, und das Umrühren der Maſſe mit höls 
zernen NRührftäben kann erft nach vollftändig erfolgter Schmels 
zung der jedesmal eingefesten Frifchichlade vorgenommen wers 
den. Der Schladenzufas findet in 3 bis 4 Perioden ftatt. 
Bei einer Größe des Schmelzheerded von 7 Fuß Länge und 
von 35 Fuß mittlerer Breite, können 15 bis 18 Eentner Roh⸗ 
eifen mit einem male zum Weißmachen eingefeßt werben, welche 
eine Quantität von 3 bid 4 Gentnern Frifhfchlade zum Weiß⸗ 
werben erfordern. Die Eifenfrifchichladen werben bei biefer 
Dperation, dur) Aufnahme der Kiefelerde aus dem Sande 
des Schmelzheerdes, gewöhnlich in Bifilitate umgeändert, und 
erhalten dann das Anfehen von Hohenofenfchladen. Schöpf: 
proben, welche von Zeit zu Zeit unter der Schladendede ges 
nommen werden, müffen dad Anhalten geben, ob dad Rohei⸗ 
fen fchon weiß geworben ift, oder ob ed noch länger ftehen, 
“und vielleicht neue Schladenzufäge erhalten muß. Eine Quans, 
tität von 15 bis 18 Gentnern Roheiſen erforbert eine Zeit von 
3 bis 4 Stunden, um fo weiß zu werden, daß ed das Anfes 
ben von Iudigen Floſſen erhält.. Beim Abftehen läßt man 
bie Schladen mit ablaufen, und begießt das Eifen fogleich mit 
einer veichlihen Menge Waffer. Ein Eifenverluft findet bei 
diefer Arbeit kaum ftatt, vielmehr tritt zuweilen eine kleine Ges 
wichtözunahme ein, weil ein Theil des Eiſenoxyduls in der 
Schlacke rebucirt, und von dem Roheifen aufgenommen wird. 
Der Verbrauch an Steinkohlen beträgt auf 100 Pfund Weiß: 
eifen kaum einen Kubiffuß. Daher erfcheint biefe Vorberei⸗ 
tungsmethode bed Roheiſens fehr vortheilhaft, allein fie ift 
nit anwendbar, wenn das Roheifen fo viel Phosphor ent: 
hält, daß es ein leichtbruͤchiges Stabeifen liefert; eben fo wes 
nig bei einem bedeutenden Siliciumgehalt, alfo nicht bei allem 
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Roheifen, welches aus firengflüffigen Beſchickungen und aus 
fehwer rebucirbaren Erzen erzeugt worden ift. 

9) Das Umfchmelzen des Roheiſens im Schmelzheerde 
bei Koaks, ohne Anwendung von Zuſchlaͤgen, und das Abſte— 
chen des geſchmolzenen Eiſens. Die Schmelzheerde haben in 
der Hauptſache ganz die Einrichtung der gewoͤhnlichen Friſch⸗ 
heerde, nur daß ihnen eine ſehr viel größere Windmaſſe zuge⸗ 
führt wird. Won dem Berfahren 4 unterfcheidet fich diefe Mes 
thode alfo nur dadurch, daß durch die größere Windmaſſe eine 
ungleich größere Entkohlung bed Roheifend herbeigeführt wird, 
fo daß das Eifen, wenn der Prozeß in feiner Vollkommenheit 
ausgeführt wird, im Zuftande der Iudigen Floffen abgelafjen 
werben kann. Graued Roheifen mit geringem Koblegehalt, 
bei ftrengflüffigen Beſchickungen und bei Koaks in hohen Ober» 
geftellen erblafen, ift auch bei dieſer Umfchmelzarbeit zum Weiß⸗ 
werden wenig geneigt. Selbſt dad weniger firengflüffige graue 
Moheifen erfordert eine große Windmenge und eine nicht zu 
ftarfe Goncentrirung des Windftromd (feinen zu fehr gepreßten 
Wind), um bald in weißes Roheiſen umgeändert zu werben. 
Man hat diefer Methode des Weißmachens den Namen ber Feins 
eifenbereitung gegeben und nennt die Schmelzheerbe: Feineiſen⸗ 
feuer oder Raffinirfeuer (Finery, oder refining furnace), weil 
dem daraus erhaltenen Produkt, der Name: Feineifen, oder 
Feinmetall (fine iron oder fine metall) beigelegt worden ifl. 
Durd das Niederfchmel;en vor dem Winde und durch die fort: 
gefegte Einwirkung des Windftroms auf das flüffige Roheiſen 
im Heerbe, wird nicht bloß der Kohlegehalt des Eifend vers 
mindert, fondern auch der Gehalt an Phosphor, Silitum und 
Mangan zum großen heil abgefchieden, fo daß dad Roheiſen 
Durch diefe Umfchmelzarbeit auf das vollftändigfte und voll« 
fommenfte für die Frifcharbeit vorbereitet wird. Obgleich füch 
alled Roheiſen in den Feineifenfeuern behandeln läßt, und das 
durch eine beflere Beichaffenheit erhält, fo ift doch nur bas 
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graue Roheiſen von leichtflüffigen Beſchickungen, befonders 
wenn es auf der Gränze zum Spiegelfloß fteht, vorzugsweiſe 
zur Feineifenbereitung geeignet. Statt der .eifernen Platten, 
mit welchen man bie Heerbe bei den gewöhnlichen Frifchfeuern 
“ einfchließt, bedient man fich bei den Feineifenfeuern gegoffener, 
bohler, eiferner Kaften, in welchen fortwährend kaltes Waffer 
circulirt, weil die Platten fi) bei dem ununterbrochenen Fort: 
gange ber Arbeit leicht bid zum Wegſchmelzen erhigen wuͤr⸗ 
den. Auch trägt ein möglichft Fühler Zuftand des Heerdes 
uuter den Formen fehr weientlich dazu bei, daß dad Roheiſen 
nach dem Ablaſſen und Erftarren nicht grau bleibt. Der Bo- 
den befteht aus Sand, Das in den Heerden niedergefchmol- 
zene Eifen wird beim Abſtechen in eiferne, rinnenartige For⸗ 
men geleitet, unter welchen ebenfalld ein Waſſerſtrom circulirt, 
um fie fühl zu erhalten. Auch auf das abgelaffene Eifen 
muß, im Augenblid des Erftarrend, möglichft viel Wafler ge: 
leitet werben. 

Mit mehr oder weniger unmwefentlichen Abanderungen find 
die Feineifenfeuer fo eingerichtet, wie fie die Zeichnung Fig. 
570. darftellt. Es ift hier nämlich: 

A. Der Windkaften welcher mit dem Gebläfe in Verbin: 
dung fteht, und aus welchem der Wind dem Heerde durch die 
Düfen und dur die Form zugeführt wird. 

B. Der den Formzaden eines gewöhnlichen Friſchheerdes 
vertretende eiferne Waflerfaften, in welchem ſich zugleich die 
Deffnungen für die Düfen befinden. Der Kaften ift hohl, 
und wird durch einen hineingeleiteten Waſſerſtrom kuͤhl erhal: 
ten. Statt diefed Kaftens wendet man häufig aber auch nur 
einen gewöhnlichen Formzaden an, der fi) gegen die Maue: 
rung der Formwand lehnt. Dann muß die kupferne, oder 
die gegoffene -eiferne Form mit einem hohlen Mantel verfehen 
feyn, in melchen Faltes Waffer geleitet wird, um fie fühl zu 
erhalten. Die Einrichtung diefer Formen geht aus ben: Zeich- 
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nungen Fig. 590. und. 591. :fpecieller hervor. Die Röhre 
welche bes Form, durch eine ber oberhalb in ihr angebrachten 
mit einander communicirenden Deffnungen, das kalte Waffer 
zuführt, fteht mit einem höher liegenden Waſſerkaſten in Ver⸗ 
bindung, ber immer mit friſchem Waſſer gefüllt if. Das er 
wärmte Maffer wird durch das kalte in der daneben einmüns 
denden abfallenden Röhre, aud dem Formmantel wieder aus 
gebrüdt. 

C. Die Vorwand bed Feuerd oder des Heerdes. Sie 
befteht aud einer ſtarken gegoflenen eifernen Platte, in welcher 
die Oeffnung für den Abftich befindlich ift. 

D. Die Umfaffungswände des Heerdes, welche die Stelle 
der Gicht: und der Hinterzaden bei ben gewöhnlichen Friſch⸗ 
heerden vertreten. Diefer gegoflene eiferne Kaften wird ebens 
falls durch circulirended Waſſer möglichft Eühl erhalten. Es 
ift bequemer, die beiden Seiten des Heerdes aus einem einzi⸗ 
gen, unter einem rechten Winfel gebogenen eifernen Kaften bes 
ftehen zu laffen, indeg kann dieſer Kaften, wie ſich von felbft 
verfteht, auch aus einzelnen Platten zuſammengeſetzt feyn, welche 
inwendig durch Falzen und Schraubenlöcher a 
werben. 

E, Eine eiferne Dedyplatte, auf welcher zugleich bie über 
bem Heerde aufgehäuften Koaks ruhen. Ä 

F. Eiferne Ständer, welche die Eſſe ober ben Schorn⸗ 
ſtein uͤber dem Heerde tragen, um Flamme, Rauch und Daͤm⸗ 
pfe abzufuͤhren. Es iſt einleuchtend, daß jede andere Einrich⸗ 
tung zum Tragen der Eſſe ebenfalls gewaͤhlt werden kann. 

G. Die Eſſe oder der Schornſtein; wie gewoͤhnlich aus 
einer maffiven Mauer beftehend, 

H. Gegofjene eiferne Rinnen ober Formen, in welche das 
Feineifen beim Abftechen geleitet wird. Gewöhnlich find fie 
aus eifernen Platten zufammengefegt, obgleich fie auch im 
Ganzen ‚gegoffen, und dann in mehreren Studen an einander 
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geichoben werden. Man beftreicht die Rinne oder die Form 
inwendig mit einem dünnen Zehmbrei, damit fich das Feineis 
fen beſſer ablöfen läßt, und wiederholt den Ueberzug nach jes 
dem Abftih. Die Rinne muß nur eine-geringe Neigung er- 
halten, und durch fließendes Wafler, wenn ed ohne Schwie- 
tigkeit gefchehen kann, unten abgekühlt werden. 

1. Der Heerbboden, welcher aus Sand befteht. 

Die Feineifenfeuer erfordern fehr viel Wind, der ihnen 
wenigftens durch zwei, ungleich erfolgteicher aber, mit grös 
ferem Gewinn an Zeit und Koaks, durch vier, auch wohl 
durch ſechs Düfen (von denen 2 und 2, oder 3 und 3 ein- 
ander gegenüberftehen) zugeführt wird. Um das im Heerbe 
niedergefchmolzene Eifen der Wirkung ded Luftftromd auszus 
feßen, giebt man den Düfen, alfo auch den Formen, oder den 
biefelben vertretenden Formöffnungen, eine Neigung von 30 bis 
40 Sraden in den Heerd. Das zum Weifmachen beftimmte 
Roheifen wird gewöhnlih in Stüden von 3 Fuß Länge und 
von 90 bis 110 Pfund fchwer, angewendet. Die Tiefe des 
Heerdes beträgt 10 bis 12 Zoll; bei halbirtem Roheiſen kön: 
nen fie auch 14 bis 15 Zoll tief feyn. Nach der Anzahl der 
Formen erhält der Heerd eine Länge von 4 bi 5 Fuß, und 
eine Breite von 3 bid 34 Fuß. Eine Windmenge von 800 
Kubikfuß in der Minute ift die geringfle, welche man dem 
Feineifenfeuer zutheilen ſollte. Koaks aus Sinterfohlen find 
weniger brauchbar, als bie aus nicht zu ſtark badenden Stein: 
kohlen. Aber ganz unbrauchbar find die Koaks aus Sand» 
tohlen, und alle Koaks, welche beim Werbrennen viel Ajche 
binterlaffen. Feſt liegende, Eleine, ſchwer entzündbare und an 
Aſche fehr reiche Koaks, verftopfen das Feuer, hemmen den 
Abzug der Flamme, und erfordern einen fo ſtark gepreßten 
Wind, daß fich der Heerd zu fehr erhigt, und dadurch das 
Weißwerden des Noheifend verhindert. Man füllt das Fein: 
eifenfeuer mit Koaks an, welche erft . in Gluth ge: 

Karften Metallurgie, IV. Thl. 
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rathen feyn muffen, ehe das Roheiſen auf den Koakhaufen 
gelegt werden kann. Wenn die Arbeit aber fhon im Gange 
ift, fo wird dad Feuer unmittelbar nach jedem Abftich wieder 
mit frifchen Koaks angefült, die fih dann fehr ſchnell ent: 
zunden. Nach der Größe bed Feuerd und nad der Anzahl 
der Formen, werben 20 bis 26 Gentner Roheifen für einen 
Abftih mit einem mal durchgeſchmolzen, welche nach und nach 
aufgetragen und niebergefchmolzen werben. Beim Abftechen 
läuft die Schwarze, blafige, zuweilen kryſtalliniſche Schlade, — 
welche ganz bie Zufammenfegung der fogenannten Robfrifch 
fchlade hat, — mit ab, trennt ſich aber beim Begießen des 
Feineiſens mit Wafler fehr leicht, und fpringt von der Ober: 
fläche de3 Eiſens ab, fo daß fie mit leichter Mühe abgekehrt 
werden kann. Die Arbeit geht fehr fchnel, und man kann 
annehmen, daß eine Quantität von 20 Gentnern Roheiſen im 
Durchſchnitt in einer Zeit von 8 Stunden niedergeſchmolzen 
if. Aus 225, hoͤchſtens aus 23 Gentnern Roheifen, erfolgen 
20 Gentner Feineifen, fo daß der Verluft an Eifen. 12, höch: 
fiend 15 Prozent beträgt. Das bei einer leichtflüffigen Be: 
ſchickung erblafene Roheifen wird häufig auch nur mit einem 
Verluſt von. 9 bis 10 Progenten in Feineifen umgeändert. 
Der Berbrauh an Koaks hängt fehr von der Befchaffenheit 
derfelben ab. Im Ducchfchnitt dürfte er 4 Kubiffug für 110 
Pfund Feineifen betragen. Beim Niederfchmelzen der Rohei- 
fenftäbe ift dahin zu fehen, daß fie nicht zu ſchnell durch die 
Koaks fallen, weshalb fie von Zeit zu Zeit mit Brechftangen 
gehoben, und über der Form erhalten werben müffen, bis fie 
fhmelzen. Das Feineifen ift um fo volllommener, je mehr e3 
fih dem Zuftande des Iudigen Floſſes nähert. Weil fich durch 
das Arbeiten im Feuer faſt gar nicht nachhelfen, und die Maffe 
nicht loderer machen läßt, fo hängt .der gute Erfolg des Pros 
zeſſes faſt ganz allein von der leichtflüffigen Befchaffenheit des 
Eifend, von der Güte ber Koals, und von der Menge des 
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Windes ab, die man anwendet. Dabei ift ed aber auch ganz 
nothwendig, die Umfaffungswände bed Feuers kuͤhl zu erhal 
ten, bamit ber Heerd fich nicht zu ftark erhigt, welches auch 
dann gefchieht, wenn Koaks und Eifen zu dicht über einander 
liegen, und die Hite im Heerde zurüd halten, wodurd das 
Roheiſen bis zu einem folchen Grabe erhigt werden kann, daß 
e3 nach dem Erkalten, ungeachtet feines verminderten Kohle: 
gehaljes, nicht weiß wird. Zur Beförderung des Weißwerdens 
wendet man hier und bort Zuſaͤtze von Slühfpan, ober Ab: 
fälle von Walzwerken an. 


Bon dem Umfhmelzen des Roheifens. 


Roheiſen, welches zur Anfertigung von Gußwaaren anges 
wendet werden foll, muß im gefhmolzenen Zuftande dünnflüffig 
feyn, um die Formen ganz auszufüllen; — ed muß beim Ers 
flarren inwendig feine Höhlungen und Blafen, und auf der 
an der freien Luft erflarrenden Oberfläche Feine Erhabenheiten 
und Vertiefungen bilden; — es darf, vorzüglich wenn es auf 
feine Abdrüde der Form ankommt, nicht zu viel Graphit beim 
Erkalten ausſtoßen; — es muß nach dem Erkalten die mög: 
lichſt geringfte Sprödigfeit zeigen; — es muß, befonderö bei 
Gußwaaren welche noch einer Bearbeitung mit der Feile, mit 
dem Bohrer ımd mit der Schneide auögefegt werden müffen, 
nach dem Erkalten nicht zu hart feyn, fondern noch einen ges 
wiffen Grad von Weichheit und Gefchmeidigkeit befißen; — 
es muß, wenn große Härte von den Gußmwaaren verlangt 
wird, die möglichfte Härte und Feftigfeit mit der geringften 

Sprödigkeit vereinigen; — es muß durch einen großen Gra— 
phitgehalt nicht zu poröfe feyn, und endlich muß es fo wenig 
als möglich ſchwinden, weil dadurch, befonders bei zufammen: 
gefesten Gußftüden, leicht eine Unvolllommenheit in den Ber: 
hältmiffen der Theile gegen einander entjteht. Alle diefe Ei— 


genfchaften laſſen ſich bei dem aus ben Schmelzöfen unmittel: 
14 * 
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bar gewonnenen Roheifen nicht mit einander vereinigen, weil 
der Gang des Dfens nur auf die Erzeugung einer beſtimm⸗ 
ten Roheiſenart gerichtet ift, umd weil weder der Betrieb bed 
Ofens, noch der der Gießerei, ed ohne die größten Störungen 
geftatten würden, häufige Aenderungen in den Beſchickungen 
und Zufchlägen vorzunehmen, welches in gemiffen Fällen fos 
gar nicht einmal ausführbar feyn würde Aus dem Berhals 
ten ber verſchiedenen Roheifenarten in der Schmelzhige iſt es 
fhon bekannt, daß das graue Roheifen von firengflüffigen Bes 
ſchickungen, bei enger und hoher Zuftellung erblafen, den eben 
erwähnten Bedingungen für ein zur Gießerei brauchbares Roh: 
eifen, am mehrften entfpricht; allein man darf fich, bei ſchwa— 
chen Gebläfen, und befonderd bei der Anwendung von Holz⸗ 
Eohlen, nicht immer der Gefahr ausſetzen, die Beſchickung fireng- 
flüffig einzurichten. Deshalb wird man, unter folhen Wer: 
hältniffen, immer genöthigt feyn, leichtflüffige Beſchickungen zu 
wählen, und durch enge und hohe Zuftellungen graued Roheis 
fen mit einem größeren Kohlegehalt zu erzeugen; in folchen 
Fällen aber, wenn größere Härte und Feftigkeit von den Guß⸗ 
ftüden erfordert werden, ben Erzſatz zu verftärken, um den 
volftändigen Uebergang des gaaren weißen in graued Rohei⸗ 
fen zu verhindern. Immer wird indeß eine Gießerei, die auf 
die Benugung bed unmittelbar vom Schmelzofen fallenden 
Roheifend ganz allein befchränft ift, außer Stande feyn, die 
verfchiedenen Gußmwaaren, von welchen häufig fehr verfchiedene 
Eigenfchaften verlangt werben, in gleicher Güte und Vollkom⸗ 
menheit zu liefen. Selbſt dad graue Roheifen von firengflüfs 
figen Beſchickungen, ift nicht zu allen Anwendungen beim Gies 
fereibetriebe geeignet, weil demfelben Feftigkeit und Härte oft 
in einem hohen Grade abgehen. Feſtes Roheifen, welches zus 
gleich allen übrigen Eigenfchaften entfpricht, die man von eis 
nem vollkommenen Gußflüd erwartet, läßt ſich faft nur aus 
dem bei leichtflüffigen Beſchickungen erblafenen grauen Rohei⸗ 
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fen bdarftellen, indem man bemfelben durch wieberholtes Um: 
ſchmelzen in Flammenöfen einen Theil bes Kohlegehaltes entzieht. 
Ein ſolches umgefchmolzenes Roheifen würde zu allen Anwendun⸗ 
gen vorzüglich zu empfehlen, und nur allein in folhen Fällen 
nicht zweckmaͤßig gewählt feyn, wenn es auf eine fehr große Härte 
bed Gußftüdes ankommt, wozu dad Roheifen von leichtfläffi: 
gen Beſchickungen, dem durch Umfchmelzen die Kohle nicht 
entzogen wird, am mehrfierr geeignet ift, in fofern die Vorrich⸗ 
tung beim Gießen fo getroffen werben kann, daß bie Ober: 
fläche des Eiſens plöglid zum Erflarren gebracht wird. 

Es giebt aber noch andere Gründe, aud denen das Um⸗ 
ſchmelzen des Roheiſens zur Anfertigung von Gußwaaren gan 
nicht zu: vermeiden ift. Diefe beftehen darin, daß man zu je: 
ber Zeit. flüfjiged Roheifen zur Dispofition hat, um bie Fors 
men füllen zu können; daß man große und fchwere Gegen: 
flönde abgießen kann, die zu. ihrer Anfertigung mehr Robeifen 
erfordern, ald der. Geflelraum des Ofens zu faffen vermag; 
und- daß. man Gießereien an folchen Drten betreiben Fann, wo 
die Anlage von Schmelzöfen unftatthaft iſt. Am vortheilhaf: 
teften wird: indeg immer diejenige Gießerei betrieben werden, 
bei welcher die Vorrichtungen zum Umfchmelzen des Roheifens 
mit dem Betriebe der. Eifenerzichmelzöfen verbunden. find, weil 
fie fih für viele Falle des Roheiſens unmittelbar aus dem 
Schmelzofen. bedienen, und die Umfchmelzkoften. des Roheiſens 
erfparen kann. Das Umfchmelzen des Roheiſens kann auf, drei 
verfchiedene Arten bemwerkftelligt werben. Entweder in bedeck⸗ 
ten Gefäßen (in Ziegeln), welche zwifchen glühenden Kohlen 
auf dem Roft eines gut ziehenden Windofend ſtehen. Oder 
mit Koblen gefhichtet in Schachtöfen, die mit einem Gebläfe 
verfehen find (in Sturzöfen und in Kupolöfen), Oder in eis 
nem glühenden Luftftrom auf dem Heerde eines Flammenofens. 
Bei jeder von biefen Methoden wird die Belchaffenheit des 
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zum Umfchmelzen angewenbeten Roheiſens mehr ober weniger, 
aber auf eine verfchiedene Weiſe, geändert. 

A. Das Umfhmelzen in Tiegeln. Es laffen fi 
dazu ſowohl gute feuerfefte Thontiegel, als Kohlentiegel (Gras 
phittiegel) anwenden. Eine Glasdecke wird dem Roheiſen bei 
dem Umfchmelzen in Tiegeln nicht gegeben, weil biefelbe beim 
Ausgießen des flüffigen Roheifend in die Formen, hinderlich 
feyn würde. Meil die Ziegel aber mit einem Dedel verjehen 
find, fo wird dad Roheifen durch das Tiegelſchmelzen in feis 
ner Befchaffenheit nur wenig verändert, theil3 weil die Maffe 
des Tiegels in der furzen Zeit bis zu welcher die Schmelzung 
erfolgt, auf das Roheifen nur eine fehr unbedeutende chemifche 
Einwirkung zeigen kann; theils weil das Noheifen gewöhnlich 
nicht ſtaͤrker erhist wird, als nöthig ift um es in den flüffigen 
Buftand zu verfeben, fo daß ein anderer Verbindungszuftand 
der Kohle mit dem Eifen, nach dem Erkalten des Roheiſens, 
felten eintritt. Es ift zwar nicht zu läugnen, daß alles weiße 
Koheifen vom überfegten Gange des Schmelzofens, durch eine 
lange anhaltende und flarfe Schmelzhige, beim Tiegelſchmel⸗ 
zen in graues und weiches Roheifen mit einem geringen, dem 
Kohlegehalt ded angewendeten weißen Roheiſens entfprechenden 
Kohlegehalt umgeändert werden kann, daß alfo jenes weiße 
Roheiſen ebenfalls zum Ziegelguß geeignet feyn würde; allein 
die Anwendung eines ſolchen Roheifend würde einen fo gros 
en Aufwand an Zeit und Brennmaterial erfordern, daß es 
deshalb nicht für tauglich zum Ziegelguß gehalten werden 
kann. Eben fo untauglich ift das gaare (weiße oder graue) 
Roheifen von leichtflüffigen Beſchickungen bei niedrigen Zuftel: 
lungen erblafen, weil es ich beim Ausgießen in bie Falten 
Formen leicht abfchredt, und weiß und fpröde wird; Eigen: 
fhaften, welche man bei allen Gußwaaren die bei ber Ziegel: 
gießerei dargeftellt werben follen, ganz vorzüglich zu vermeis 
den fucht. ES ift daher für die Kiegelgießeret nur graues Roh— 
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eifen von firengfläffigen Befchidungen bei hohen und ag 
Zuftellungen erzeugt, mit Vortheil anzuwenden. 

Die Defen zum Tiegelſchmelzen unterfcheiden ſich von ben 
in ber vierten Abtheilung befchriebenen Ziegelfchmelzöfen, welche 
die Zeichnungen Fig. 277—279., und Fig. 282. 283. darftel: 
ben, durchaus nicht, oder allenfald nur dadurch, daß fie ver- 
bältnigmäßig größere Dimenfionen erhalten. Größere Tiegel 
als folche, die 20 bis 30 Pfund Roheifen enthalten Fönnen, 
wendet man vielleicht niemals, wohl aber oft Fleinere an, theils 
weil man fich beim Ziegelguß immer nur auf die Darftelung 
von leichten und feinen Gußwaaren befchränft, theild weil fich 
fehwerere Ziegel nicht gut handhaben laſſen würden. Als 
Feuerungsmaterial werden entweder Holzkohlen oder Koaks 
angewendet. Bedient man fich ber Holzkohlen, fo muß der 
Schacht des Dfens höher feyn ald bei Koaks; auch müffen 
von Zeit zu Zeit Kohlen nachgefchüttet werben, wodurch das 
Umfchmelzen fehr Eoftbar wird. Wäre man daher auf die An: 
wendung von Holzkohlen durchaus. befchränkt, fo würde es vor⸗ 
theilhafter feyn, den Ziegelöfen die Einrichtung zu geben, daß 
die Schmelzung durch Hülfe eines Gebläfes. erfolgt, wie in 
der vierten Abtheilung ebenfalls fchon gezeigt worden iſt. Ge: 
wöhnlich bedient man fich aber der Koaks, bei deren Anwens 
dung zum Umichmelzen von 100 Berliner Pfunden Roheiſen 
in den gewoͤhnlichen Ziegelöfen mit natürlichem Luftzuge, auch 
wohl 10—18 Kubiffuß erforderlich find. Der Verbrauch laßt 
fih gar nicht mit Zuverläßigfeit beflimmen, weil zu einem 
Schmelzen faft gleiche Quantitäten Koaks erforberlich find, 
man mag größere oder Kleinere Ziegel anwenden, und dieſe 
mehr oder weniger füllen. Immer find aber die Tiegelichmelz: 
Öfen mit natürlichem Luftzuge hoͤchſt unvolllommene und einen 
ſehr ſtarken Kohlenverbraud veranlafende Vorrichtungen, 

Der Roheifenverluft beim Ziegelfchmelzen follte eigentlich 
nur höchft unbedeutend feyn, aber er beträgt doch nicht ſelten 
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15—35 Prozent. Diefer Verluft wird jedoch nicht durch bie 
Arbeit des Umfchmelzend, fondern ganz allein durch mechani= 
ſches Verzetteln der Eifenkörnchen, und durch die Eingüffe bei 
den Formen veranlaßt. Deshalb wird er unverhältnigmäßig 
größer feyn, wenn nur fehr Feine Gußftüde angefertigt wer⸗ 
den, und wenn das verzettelte Eifen nicht forgfältig zufammen 
gehalten wird. 

B. Das Umfhmelzen in Schadtöfen. Obgleich 
das fchmelzende Roheiſen babei der unmittelbaren Einwirkung 
ber Kohle ausgejegt wird, fo erfolgt die Schmelzung doch fo 
raſch, daß das mit Kohle noch nicht gefättigte Eifen, nicht 
mehr Kohle aufzunehmen fcheint. Aber auch zu der Umändes 
rung des weißen Roheifens in graues, ift ein höherer Grad 
der Temperatur erforderlich, ald in den, gewöhnlich fehr niedri⸗ 
gen Schachtöfen, vorhanden iſt. Deshalb tritt auch, beſon⸗ 
ders beim erften Anlaffen des Ofens, häufiger der Fall ein, 
daß das aufgefeßte graue Noheifen weiß wird, ald daß, ums 
geßehrt, eingefchmolzened weißes NRoheifen grau würde. Nur 
bei hohen Schädhten und bei einer nicht vollftändigen Benut- 
zung der Kohle, würde ein foldher Erfolg flatt finden. Man 
wird fich daher des weißen NRoheifend vom überfegten Gange 
nicht bedienen, und eben fo wenig wird man dad gaare Roh: 
eifen von leichtflüffigen Beſchickungen, weil es beim plößlichen 
Erftarren in den Formen leicht weiß wird, zum Umfchmelzen 
in niedrigen Schachtöfen anwenden. Auch bei diefer Umſchmelz⸗ 
arbeit ift alio das graue Roheiſen mit geringem Kohlegehalt, 
bei firengflüffigen Befchidungen und engen und hohen Zuftel: 
lungen erblaien, das befie Material. Käme es aber darauf 
an, Gußwaaren von ausgezeichneter Härte und Feftigfeit dars 
zuftellen, fo würbe überhaupt da3 Umfchmelzen des Roheifens 
in Schadhtöfen nicht das Mittel feyn, jenen Zwed zu erreichen. 
IR Feine Gelegenheit vorhanden, das firengflüffige graue Rob: 
eifen anzuwenden, fo wird man fich freilich des leichtflüffigen 
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grauen Roheiſens mit großem Kohlegehalt bedienen, dann aber 
aud dafür forgen müffen, daß ed in möglich ſtarker die 
geſchmolzen wird. 

Man hatte zu Anfange des vorigen Jahrhunderts nur 
noch ſehr unvollkommene Vorrichtungen, um das Roheiſen in 
kleinen, tiegelartigen Schachtoͤfen, mit Holzkohlen geſchichtet, 
niederzuſchmelzen Reaumur, Yart d’adoucir le fer fondu. 
Paris. 1722. Prem. et seconde mem.) Diefe Eleinen Defen 
hatten anfänglich eine Höhe von 16 Zoll, welche nach. und 
nach, bei ber Anwendung von Holzkohlen, bis zu 16 Fuß 
vergrößert ward. Die Anwendung der Koaks geftattete indeß 
eine Verminderung ber Höhe ber Schächte, wodurch bie Defen 
eine bequemere und allgemeiner anmwendbare Einrichtung ers 
hielten. Die eigentlihen Schächte in denen die Schmelzung 
. erfolgt, werden größtentheild durch einen gegofjenen eifernen 
Mantel zufammen gehalten. Die ältere Methode, den gans 
zen Ofen nad) erfolgtem Umfchmelzen des Roheiſens umzuflürs 
zen, und auf folbe Art das flüfjige Roheifen in die Formen 
zu gießen, änderte man nad und nad) dahin ab, daß man 
des Form gegenüber eine Deffnung anbrachte, welche beim Nies 
Derfchmelzen des Roheifens verftopft, und wenn fich der Schmelz⸗ 
raum mit flüffigem Roheifen gefüllt hatte, wieder geöffnet ward, 
worauf der auf einem befonderen Gerüft in Zapfen ſchwebende 
Dfen unter einem folchen Winkel gegen den Horizont geneigt 
ward, daß das Noheifen aus ber Oeffnung auöfließen Eonnte. 
Diefe, von Reaumur angegebene Einrichtung, ward endlich 
dadurch noch mehr verbeffert, daß die Stihöffnung nicht in 
ber Formhoͤhe, fondern, wie bei allen Schadhtöfen, an dem 
tiefften Punkt des Schachtes auf der Heerdiohle angebracht 
ward, fo daß das Roheifen beim Deffnen des Stiches von 
felbft, und ohne die Stellung des Ofens verändern zu dürfen, 
* abfloß. Noch jest ift indeß in einigen Gegenden, wo man 
Roheifen in Schachtöfen mit Holzkohlen gefchichtet niederichmelzt, 
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die Einrihtung anzutreffen, welche Reaumur eingeführt hat. 
Man nennt die Defen, welche durch eine kuͤnſtliche Vorrichtung 
auf Zapfen aufgehängt fchweben, und beim Ablaſſen des ge 
ſchmolzenen Roheiſens gegen den Horizont geneigt werden, 
Senköfen oder Sturzöfenz die allgemeiner eingeführten unbe 
weglihen Schachtöfen zum Umfchmelzen des Roheifend, wer: 
den Kupolöfen genannt. Zwiſchen den Sturz: und Kupolöfen 
iſt Fein Unterfchied weiter vorhanden, als die verfchicdene Be⸗ 
handlung beim Ablaffen des Roheiſens. Abgelehen von dem 
Kraftaufwande ber zum Neigen oder Stürzen der Sturzöfen 
erforderlich ift, flehen diefe gegen die Kupolöfen auch dadurch im 
Nachtheil, daß fie nach jeder Schmelzung fehr tief niedergehen 
müffen, und daher einen unnöthigen Zeit« und Kobhlenverluft 
verurfachen. 

Der Sturzofen oder Senkofen befteht im Weſentli- 
chen aus einem aus Eiſenblech angefertigten Gefäß, dem man 
am bequemften die Geftalt einer Zonne giebt. Died Gefäß 
dient ald Mantel oder ald Umgebung für den eigentlichen, aus 
feuerfeften Ziegeln aufgemauerten Schadt. In den Zeichnuns 
gen Fig. 582. ift eine Seitenanficht, in Fig. 583. eine Bor: 
deranficht, und in Fig. 584. der Durchſchnitt eines Sturzofens 
bargeftelt. Daß der Wind, wie auf der Zeichnung angeges 
ben, auf zwei Seiten in den Ofen geführt wird, ift fehr zweck⸗ 
mäßig. Die ganze Ofenvorrichtung ruht mit zwei Zapfen in 
eifernen Lagern. Der Mantel kann von Gußeifen angefertigt 
werben; er wird aber auch aus # Zoll ſtarken Eifenblechen zus 
fammen geniethet, die einen gegoffenen Boden umfaflen. Die 
tonnenförmige Geftalt dient zur Erleichterung der Bewegung 
bes Ofens in den Zapfen. Auf der Gicht verfieht man den 
Mantel wohl mit einem Kranz, um das Eifen und die Koh: 
len beim Eintragen zufammen zu halten. Zu beiden Seiten 
des Mantel ift eine Schiene a angeniethet, die fich in zwei 
Arme b theilt, welche zum Befefligen zweier, unter dem Bo: 
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den angebrachter Schienen c, mittelft Schrauben, benugt wer: 
den. An den Schienen a find die beiden Zapfen, entweder 
auf die in der Zeichnung angegebene Art befeftigt, oder fie 
find fo angebracht, daß fie, frei flehend, an einem um ben 
Dfen gelegten Ringe befeftigt find. Die Entfernung ber 3a: 
pfen vom Boden richtet fih nach dem Schwerpunkt des mit 
Roheiſen angefüllten Dfens, der nur einen Zoll über dem Aufs 
haͤngepunkt liegen darf. Unter den Schienen a ift, am jeder 
Seite ded Dfend, eine Deffnung d für bie Form angebracht, 
umd nad) der Worderfeite find ebenfalls zwei Deffnungen in 
dem Mantel eingefchnitten. Die obere f dient zum Auögießen 
des Eifend, und wird während des Schmelzens durch ein eins 
gepaßtes Stud von feuerfeftem Thon und einen vorgeſchobe⸗ 
nen Riegel verfchloffen. Die untere wird nur bei Reparatus 
ven geöffnet, um Schladen und andere geihmolzene Mafjen 
mit ber Brechftange ablöfen zu fünnen. Die Ständer h für 
die Zapfenlager find entweder gegoflen oder gefchmiebet, und 
fo hoch, daß der Dfen 9 Zoll über der Hüttenfohle ſchwebt. 
Zum Bewegen ded Ofens in feinen Zapfen, dient der 5 bis 
9 Fuß lange Hebel k, welcher während des Schmelzens in 
einen Hafen gelegt werden kann. Beim Gießen wird die Neis 
gung des Ofens mit der Hand beſtimmt. Die Höhe des Dfend 
beträgt 7 bis 8 Fuß. Der Boden wird zuerfi mit zwei Schich⸗ 
ten von Thonſteinen bededt, fo daß die Formen 14 bis 18 
Zoll vom Boden entfernt bleiben. Dann wird der Schadt 
aus feuerfeften Thonſteinen aufgeführt, dem man die tonnens 
artige Geftalt des Manteld giebt, fo daß er am Boden etwa 
18 Zoll, zwifchen den Formen 30 bi 34 Zoll, und an der 
Gicht 24 bi 25 Zoll im Durchmeffer weit wird. Wenn ber 
Schacht ohne eine Füllung eingefegt wird, fo erhigt fich der 
Biechmantel, bei einem lange anhaltenden Betriebe, zumeilen 
bis zum Glühen. Der Heerd des Dfend hält, bei den anges 
gebenen Dimenfionen, 10 bis 11 preußifhe Gentner Roheiſen. 
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Unter der Gießöffnung f find zwei Hafen m angebracht, in 
welche man eine Gußrinne von gefchmiedetem und mit Thon 
beſchlagenem Eifen legen Fann, wenn das Eifen in große Pfan= 
nen gegoffen werben fol, die man zu ben Formen tragen will. 
Sol das geihmolzene Eifen in Heinen Kellen vergoffen werz 
ben, fo fließt ed über Das an der unteren Kante der Deffnung 
befindliche Blech. Die bauchartige Erweiterung des Schach⸗ 
tes ift fehr zweckmaͤßig und empfehlenswert. Wenn ber Ofen 
in Betrieb gefeßt werben fol, fo wird die Gußöffnung vers 
fhloffen, ed werden glühende Kohlen in ben Ofen getragen, 
und der Schacht wird mit Holzkohlen gefüllt. If die Gluth 
bis auf die Gicht durchgedrungen, fo feßt man noch einige 
leere Gichten, beginnt den Eifenfaß zuerft mit 44 Pfund Preus 
ßiſch, und fleigt dann bis zu dem Sat, den die Kohlengich⸗ 
ten (gemöhnlich 13 Kubiffug Preuß.) tragen Finnen. Bei gus 
ten Kohlen läßt fih der Sat bi 36 Pfund Preuß. erhöhen. 
Bei weißem Roheifen muß der’ Eifenfab um 8 bis 10 Pfund 
niedriger gehalten werden, wenn das niebergefhmolzene Roh⸗ 
eifen eine graue Belchaffenheit haben fol. Während bes 
Schmelzend nimmt man durch die Guföffnung, vermittelft ei= 
ned Heinen eifernen Loͤffels, häufig eine Probe von dem ein 
geſchmolzenen Roheiſen, um bie Befchaffenheit deffelben zu un 
terfuchen, und darnach die Stärke des Eifenfaged, oder auch 
bie Art des einzufchmelzenden Roheifens zu beſtimmen. Durch 
biefelbe Deffnung wird auch die Schlade mehrere male von 
dem flüffigen Roheiſen abgezogen. In einer Stunde werben, 
— nach Beihaffenheit des Gebläfes, — 5 bis 10 Gichten 
buschgefeßt, und man kann in einem Zeitraum von 6 Stun 
den 10 bi 20 Gentner flüffiged Eifen erhalten. Der erfte 
Guß findet etwa nach 8 Stunden, der zweite nach 6, und ber 
dritte nach 5 Stunden flat. Wird die Schmelzung ununter: 
brochen mehrere Tage fortgefeßt, fo erhält man den folgenden 
Guß in noch kürzerer Zeit. Wenn fih im Heerde jo viel Rob: 
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eiſen angeſammelt hat, daß der Guß beginnen kann, ſo laͤßt 
man die letzte Gicht, wegen des Stuͤrzens des Ofens, tief nie⸗ 
dergehen; dann wird die Gußoͤffnung geoͤffnet, die Schlacke 
abgezogen, und ein Arbeiter neigt den Ofen vermittelſt des 
Hebels .k, fo daß das Eifen in die untergehaltenen Kellen 
fließt. Iſt alles Eifen aus dem Heerde gelaffen, fo reinigt 
man ihn von Schlade, fchüttet einige Kohlen nach, fo daß der 
Schacht bis zur Gicht damit angefült ift, und fährt mit dem 
geröhnlichen Eifenfag fort. — Der Holzkohlenverbrauch bes 
trägt für 100 Pfund umzufchmelzendes Noheifen 5 bis 7 Kus 
biffuß rheinl., und der Roheifenverluft wechfelt nach der Be 
ſchaffenheit des Eiſens zwiſchen 5 und 12 Prozent. 

Der Kupolofen befteht ebenfalls nur aus einem Schacht 
von feuerfeften Thonziegeln, der durch einen gegoffenen eiſer⸗ 
nen Mantel zufammengehalten, oder in welchen der Schacht 
vielmehr eingefeßt wird. Den Mantel kann man aus eifernen 
Platten zufammenfegen, indem e3 auf die Außere Geftalt gar 
nicht ankommt, oder ihn aus gegoffenen und über einander 
geftellten eifernen Ringen, oder auch aus einem einzigen Cy⸗ 
Iinder beftehen laſſen. Die Zeichnung Fig. 586. zeigt ben 
Durchſchnitt, und Fig. 587. den Grundriß eines aus eifernen 
Platten zufammengefegten Kupolofend. Der Ofen fieht auf 
einem gemauerten, 18 bis 24 ZoU hohen, und mit einem Ca⸗ 
nal a, zum Abzuge für die Feuchtigkeit, verfehenen Fundament 
A, auf welchem gewöhnlich eine eiferne Bodenplatte B liegt, 
welche mit auffteigenden Rändern verfehen ift, um bie Seiten: 
platten C feft zu halten. Die Bodenplatte erhält die Geftalt 
welche der Mantel im Horizontaldurchichnitt hat, indeß Tann 
fie auch aus mehreren einzelnen Platten zufammengefest feyn. 
Auch oben auf der Gicht werden die Seitenplatten mit einer 
Dedyplatte e zufammengehalten, an welcher fich ebenfalls Räns 
der ober Falzen zur Aufnahme der Seitenplatten befinden. 
Diefe Dedplatte ift mit einer der Weite des Schachtes bei der 
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Sicht entfprechenden Freisförmigen Deffnung verfehen. Man 
fest die Dedplatte gerne aus 2, ober noch beffer. aus 4 Stüßs 
fen zufammen, um fie beim Einfegen und Repariren det 
Schächte bequemer abheben zu können. Die Seitenplatten find 
durch aufftehende Lappen mit einander verbunden, welche aus: 
wendig durch Schrauben zufammengehalten werben. E ift ber. 
eigentliche, aus feuerfeften Ziegeln beftehende Schadt. Den 
Raum zwiſchen den Schachtziegeln und dem eifernen Mantel, 
fült man mit Schutt oder Afche aus, um dadurch die Wär: 
meableitung zu vermindern. Die Heerbfohle über der Boden⸗ 
platte kann man aus feuerfeften, mit reinem Quarzfand ges 
mengtem Thon beftehen laflen, den man bdergeftalt einftampft, 
daß die Sohle nach dem Punkte wo der Abftich befindlich iſt, 
das ftärffte Fallen erhält, damit alles Eifen rein abfließen 
kann. Man giebt der Bodenplatte vor dem Abftich gern eine 
Verlängerung, bie eine kurze fchiefe Ebene bildet, über welcher 
das flüffige Roheifen abläuft, um baburd einen Eifenverluft 
durch Verfprügen zu verhüten. Der Kupolofen ben die Zeich- 
nung darftellt, wird mit Koaks betrieben. Der Schacht ift 6 
Fuß hoch. Höhere Schächte verbrauchen unbezweifelt weniger 
Brennmaterial ald niedrige; auc werben eine bauchförmige 
Erweiterung des Schachtes über der Form, fo wie die Eonis 
fche Geftalt von dem Kohlenſack bis zur Gichtöffnung, zur 
Kohlenerfparung nicht unwefentlic beitragen. Wegen ber 
Schwierigkeiten beim Aufgeben, die bei höheren Kupolöfen grö- 
Ber werben, begnügt man fich bei der Höhe von 6 Fuß für 
die gewöhnlichen Defen die mit Koaks betrieben werden. Bei 
der Anwendung von Holzkohlen trägt Dagegen die größere Höhe 
bedeutend zur Verminderung bed Kohlenverbrauches, fo wie zu 
der hisigeren Befchaffenheit bed umgefchmolzenen Roheiſens 
bei, weshalb man bei dem Gebrauh von Holzkohlen noths 
‚wendig höhere Kupolöfen anwenden muß, deren Mäntel man 
aus mehreren übereinander gefesten Gylindern fehr leicht aufs 
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führen kann. Solche hohe Kupolöfen müffen ſchon mit einem 
Gichtboden verfehen ſeyn. — Die Weite der Schächte muß 
fich, befonderd bei der Anwendung von Koaks, nach der Stärke 


des Gebläfes richten. Man giebt den Schächten in der Form: . 


böhe gewöhnlich eine Weite’von 18 bi 22 Zoll, theild um 
ben Schacht bei einer geringeren Weite nicht zu ſchnell aus: 
zubrennen, theild um den Raum unter der Form nicht zu fehr 
zu verengen, und mehr flüfjiges Eifen im Heerbe halten zu 
koͤnnen. Deshalb ift ed aber auch nicht genug zu empfehlen, 
die Kupolöfen niemald mit einer Form, fonbern werigftens 
mit zwei gegenüberftehenden Formen zu betreiben, indem fich 
der Kohlenverbrauch dadurch bedeutend vermindern wird. Die 
Zeichnungen Fig. 587., 589. und 588. zeigen die Einrichtung 
ber auf der Eifengießerei bei Gleiwitz befindlichen Kupolöfen 


im Grundriß, im Längendurchichnitt durch beide Formen, und. 
in der vorderen Anfiht. Daß der Mantel hier aus einem im 


Ganzen gegofjenen eifernen Eylinder mit Bodenplatte und Deck⸗ 
platte befteht, ift Nebenſache. Die Defen find 8 Fuß hoch. 
a ift der aud feuerfeften Ziegeln beftehende Schacht; b eine 
Ausfüllung von Schutt und Afche; ce der aus einem Gemenge 
von Thon und Quarz geflampfte Boden. Die Bodenplatte 


befteht nur aus einem Ringe, indem die Deffnung in der Mitte. 
der Bodenplatte denfelben Durchmeffer hat wie die Sohle bes: 


Heerdes oder des Schachted; d ift eine Ausfüllung von Schutt 
unter dem Boden, bie zugleich zur Abführung der Feuchtig: 
keit dient; e ift die Abftichöffnung, deren Einrichtung fogleichy 
näher erörtert werden wird, und f find Formen von Gußeis 
fen. — Wo man zum Umfchmelzen graued Roheifen anwen: 
det, welches aus nicht firengflüffigen Beſchickungen bei hohen 
Zuftelungen erblafen ift, da darf man es wagen, bie Formen 
fehr hoch über dem Boden zu legen, um recht viel Eifen in 
dem Dfen halten zu können, wenn ſchwere Gußflüde angefer: 
tigt werden: follen. Man verhütet dad Erſtarren, oder das 
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Mattwerben des zuerft niebergefchmolzenen Roheiſens dadurch, 

dag man mehrere Formen in fenfrechten Entfernungen von 10 

bis 12 Zoll über einander legt, und bie jedeömalige unterfte 

Formöffnung mit Thon verfchließt, wenn bas flüffige Robeis 

fen die Formhöhe erreicht hat, worauf die nächft folgende Form 

geöffnet wird. Die Zeichnung Fig. 624. zeigt die Einrichtune 
gen bei den Kupolöfen in einer Gießerei in London, deren 

Schächte gerade nicht mufterhaft conftruirt, aber darauf berech» 

net find, daß fie fehr viel Roheifen zum Guß faffen fönnen. 

In der Gießerei befinden fich drei Kupolöfen neben einander, 

welche den Wind aus einer gemeinjchaftlichen Windleitung ers 

halten. Bon diefen Defen haben zwei eine Schachthöhe von 

nur 6 Fuß 7 Bol, bei einer Weite des Schachted von 24 30 
für den einen, und von 36 Zoll für den anderen Schacht. 

Der dritte Ofen ift fogar nur 4 Fuß 7 Zoll hoch, und 18 

Zoll im Durchmeſſer weit. Dennoch können die Defen, weil . 
fie mit vier über einander liegenden Formen verfehen find, ſo⸗ 
bald dad Roheiſen bis zur Höhe der vierten Forme geftiegen 

ift, der Ofen A, 70 Gentner, ber Ofen B, 30 Geutner, und 

der Dfen C, 10 Gentner aufnehmen, welche aljo bei einem 

Abſtich benugt werden können. — Man hat in neuerer Zeit 
auch angefangen, bie Kupolöfen beweglich einzurichten, d. h. 

fie auf ein Fundament zu fielen, welches auf einer eifernen 
Schienenftraße ruht, fo daß die mit dem gefchmolzenen Eifen 

angefüllten Oefen, auf den Schienenftraßen, aus einem Ars 

beitöraum in den anderen gebracht, und bi8 zu den Damms 
gruben, in welchen ſich die abzugießenden Formen befinden, 
vorgefchoben werden können. Bei großen Entfernungen des 
Gebläfes von den Dammgruben, ift eine folche Einrichtung 

ſehr vortheilhaft. 

Der Boden des Kupolofend wird durch bie vorbere Deff⸗ 

nung, in welcher fich der Abftich befindet, erft dann einges 
flampft, wenn dad Schadhtfutter bereits eingefegt if. Dann 
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wird bie Deffnung wieder mit Ziegeln vermauert, ober mit 
Thon gefchlofien, und nur die eigentliche Abftihöffnung offen 
gelaffen, worauf der Dfen abgewärmt und gefüllt wird... Ein 
neuer Schacht und ein neuer Boden muͤſſen ziemlich lange ab« 
gewärmt werben, damit bas Eifen nicht: zu matt wird, Des 
halb läßt. man den Windſtrom auch. durch die Abftichöffnung 
bindurchgehen, und fchließt diefe night eher mit einem. Lehm: 
pfropf, als bis ſich die erſten Tropfen des niederſchmelzenden 
Roheiſens auf ber Sohle zeigen. Die Koaks giebt man. ge: 
wöhnlic ‚nach dem Maaß, das Moheifen aber fiets nach dem 
Gewiht auf. Zu einer Koaksgicht kann man etwa 3 Kubik⸗ 
fuß nehmen. So oft eine Gicht nieder. gerüdt. iſt, — nach 
Maaßgabe des Gebläfes alle 5 oder. 10 Minuten, — wird 
eine neue aufgegeben. Um der Strengflüffigkeit der Schlade 
zu begegnen (welche fi) aus dem Sande bildet der dem Rohr 
‚ eifen anhängt, fo wie aus der Afche der Koaks und aus den 
abichmelzenben Ziegeln bed Schachtfutters), iſt es ſehr vortheil- 
haft, von Zeit zu Zeit einige Stüden Kalkſtein mit auf bie 
Gicht zu geben, wenn ber Ofen ſchon einige Zeit im Gange 
gewefen ift, und wenn bereitö mehrere Gichten burchgefchmol- 
zen find. Der Kalkftein zeripringt fehr bald zu Heinen Stüf: 
fen, und giebt eine flüffige Schlade, welche mit dem Eifen 
beim Abftechen ausläuft.. Häuft ſich dennoch Schlade an, fo 
ftelt man das Gebläfe ein, bricht die Vorwand, melde nur 
aus Lehmfteinen oder gewöhnlichen Ziegeln ‚befteht, auf, reinigt 
den Heerd von Schlade, bringt die Vorwand wieder ein, und 
fest den Betrieb dann fort. Auf folche Art läßt ſich ein Ku: 
polofen eine ganze Woche im Gange erhalten, ohne durch 
Schladenanhäufungen geftört zu werben. Die Schädhte hal: 
ten ohne Zufas von Kalkftein weniger lange, weil bei dem 
Losbrechen der zähen, an den Wänden feft anhängenden Schlade, 
ein heil des Schachtfutterd. leicht mit losgeriſſen wird, wel⸗ 
ches bei der durch Kalk flüffig gemachten Schlade nicht der 
Karften Metallurgie IV. Thl. 15 
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Fall iſt. Gute Schachtfutter muͤſſen 4 bis 5 Wochen lang 
gebraucht: werben: Tonnen. Das Einfegen neuer Schächte ifl 
um fo befchwerlicher, je enger und höher die Defen find. Wenn 
die Kupolöfen, wie gewöhnlich, nur den Zag über im Bes 
triebe find, und des Abends niedergeblafen werden; fo läßt fich 
dadurch eine Erfpatung an Koaks bewirken, daß man nad) 
dem Niederblafen des’ Ofens, nad) dem Ablaſſen des Eifens, 
und nach dem Reinigen des Heerdes von Schlade, fo weit es 
durch die Stichoͤffnung möglich ift, ohne die Vorwand aufzu: 
bredheri, und ohne die Koaks aus dem Heerde zu räumen, zwei 
leere Koaksgichten fegt, dann den Ofen mit vollen, d. h. mit 
dem gewöhnlichen Eifenfag verfehenen Gichten füllt, Stiche, 
Form: und Gichtöffnungen verfchließt und bebedt, und ben 
gefüllten Dfen bis zum folgenden Morgen ftehen läßt. Wird 
dann, ſelbſt nach Verlanf von 12—16 Stunden wieder ange 
blafen, fo erhält man fogleich flüffiges Eifen. 

Bei den Kupolöfen welche mit Holzkohlen betrieben wer: 
den, muß mai, ohne die zur Füllung verwendeten Holzkohlen, 
zu 100 Pfunden umzufchmelzendem Roheiſen, 6—8 Kubiffuß 
verwenden, wie bie Erfahrungen auf mehreren Hüttenmwerfen 
gezeigt haben. Nimmt man den Kubiffug Holzkohlen zu eis 
nem Gewicht von 10% Berliner Pfunden im Durchfchnitt an, 
fo erfordern 100 Pfund Roheifen zum Durchfchmelzen in Ku: 
polöfen 60— 80 Berliner Pfunde Holzlohlen aus Fichtenholz. 
Diefer Kohlenverbrauh Tann jedoch um mehr ald um bie 
Hälfte vermindert werben, wenn dad Durchfchmelzen in 25>—30 
Fuß hohen Schächten erfolgt. — Bei ber Anwendung von 
Koaks kann man, im mittleren Durchfchnitt für die Härteren 
und weicheren Koafs, annehmen, daß 100 Berliner Pfunde 
Roheifen mit 1,5 rheinl. Kubikfuß (mit Einfchluß der Füllung) 
umgefchmolzen werben koͤnnen. Das mittlere Gewiht von 1 
rheinl. Kubikfuß Koaks ift 31,7 Pfund Preuß., folglich wür: 
den 100 Pfund Roheiſen zum Durchſchmelzen in Kupolöfen 


227 


47,6 Pfund Koaks erfordern. Dies flimmt auch fehr genau 
mit den Erfolgen auf der Sayner Hütte bei Ehrenbreitftein, 
welche zu 100 Pfunden Roheifen, 45 —48 Pfund Koafs im 
Kupolofen verwendet. Daß bie Koaks, im Vergleich mit ben 
Holzkohlen, in den Kupolöfen einen ungleicy größeren Effekt 
leiften als in ben Schachtöfen in welchen die Eifenerze redu⸗ 
eirt werben, rührt ohne Zweifel daher, weil den mit Koaks ge: 
nährten Schmelzöfen noch immer zu wenig Wind zugeführt 
wirb. 

Der Roheifenverluft beim Umfchmelzen in Kupolöfen rich: 
tet fi fehr nach dem Gange, nach ber Befchaffenheit des Roh- 
eifend, und nach der Güte des Brennmateriald. Ein guter, 
bisiger Gang, bei einer gehörigen Menge und Gefchwindigkeit 
des Windes, gutes graues Roheifen, und gute Kohlen, ober 
reine Koaks, machen e3 möglich, das Eifen mit 55 Prozent 
Schmelzabgang umzufchmelzen, wobei der Berluft, welcher durch 
die Verzettelung ded Eifens durch die Gießerei entfteht, fo wie 
das Eifen, welches mechanifch in der Schlade hängen bleibt, 
mit inbegriffen find. Weißes Roheifen, ein matter Gang und 
unreine Koaks befördern ben Eifenverluft, und koͤnnen einen 
Abgang von 12—25 Prozent veranlaffen. 

C. Das Umfhmelzen des Roheiſens in Slam: 
menöfen. Wenn Roheifen auf dem Heerde eines Flammen⸗ 
ofens gefchmolzen wird, fo kann es ber Einwirkung ber Luft 
niemals volftändig entzogen werden. Es wird alfo jedesmal 
eine Aenderung feines chemifchen Mifchungsverhältniffes erlei- 
ben, die um fo größer ift, je weniger die Regeln bei ber Er: 
bauung der Flammendfen befolgt worden find, von denen in 
der fiebenten Abtheilung geredet worben iſt. Je fchneller dem 
Roheifen die Schntelzhige gegeben werben kann, deſto weniger 
wird der Kohlegehalt deſſelben vermindert, obgleich durch eine 
ſehr ſtarke und lange anhaltende Hite, der Verbindungszuftand 
der Kohle mit dem Eifen, nad) dem Erkalten des umgefchmol- 
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zenen Roheifens, verändert werben Fan. Weißes Roheiſen 
von überfegtem Gange ift immer ziemlich firengflüfig, und 
kann daher in Flammenöfen, Die eine fchnelle und fehr flarke 
Hige nicht entwideln laffen, um fo weniger umgefchmolzen 
werden, ald es nicht plößlih in den flüfjigen Zuftand über 
geht, Tondern zuerſt teigartig wird, in welchem Zuſtande e3 bie 
Einwirtung der atmosphärifchen Luft im höchften Grabe er: 
fährt, und dadurch immer noch an Strengflüfjigkeit zunimmt, 
fo daß es zulegt kaum möglich feyn würde, es in einen tropfs 
bar flüffigen Zuftand zu verfegen. Das weiße Roheifen mit 
geringem Kohlegehalt wird aljo nur dann zum Umfchmelzen 
anzuwenden ſeyn, wenn e3 in den Slammenöfen fehr fchnell 
in Fluß gebracht werden fann. Dann wird ed nach dem Er: 
falten ald graues Roheifen mit geringem Kohlegehalt erfchei- 
nen, und daher würde es zu den mehrfien Gußmwaaren ganz 
vorzüglich geeignet feyn, wenn bie außerordentlich hohe Tem⸗ 
geratur, welche zur Umwandlung bed weißen in graued Roh: 
eifen erforbexlich ift; und welche in demfelben Verhältnig erhoͤ⸗ 
het. werden muß, wie der Kohlegehalt abnimmt, nicht ein Hin⸗ 
berniß wäre, biejed Roheilen zum Umjfchmelzen in den Flam⸗ 
menöfen zu benugen. 

Das weiße gaare Roheiſen, jo wie das aus leichtflüffigen 
Beihidungen erblafene graue Roheiſen, verhalten fich unter 
allen Roheifenarten am leichtflüfjigften. Durch fchnelle Hige 
wird der Kohlegehalt nur unbedeutend vermindert werben. 
Diefe Eifenarten find daher zum Umjchmelzen fehr anwend⸗ 
bar, vorausgefegt daß fie auf dem Flammenofenheerde einer 
fehr ſtarken Hise ausgeſetzt werden, bamit fie Durch plögliches 
Erfiarren in den Formen weniger geneigt werben fich abzu⸗ 
fhreden, oder in weißed Roheifen umzuandern. Beſitzen die 
Flammenoͤfen hinreichende Higfraft, um das Roheiſen fchnell 
in den flüfjigen Zuſtand zu verfegen, jo laßt es fich oft wie: 
ber umfchmelzen, wobei es zwar feine Weichheit behält, aber 
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immer dichter, fefter und ftrengflüffiger wird. Dieſe Roheiien: 
art gewinnt daher durch mehrmaliges Umfchmelzen an Feftig: 
keit, erfordert aber jedesmal eine höhere Temperatur, und wird 
zuletzt Außerft ſtrengfluͤſſſg. Kann in demſelben Verhältniß die 
Hite im Flammenofen immer verflärkt werden, fo wird das 
einige male umgefchmolzene gaare Roheifen von leichtflüffigen 
Beihidungen, allen Roheifenarten vorzuziehen feyn, weil es 
mit der Meichheit und Gefchmeidigkeit einen hohen Grab von 
Feſtigkeit verbindet, die es feiner Meinheit von fremden Bei- 
mifhungen, nämlich) dem nur geringen Siliciumgehalt und 
dem verminderten Gehalt an Kohle zu verdanken hat. — Aber 
auch zu den Gegenftänden die eine vorzügliche Härte erfordern, 
ift dad gaare Roheiſen von leichtflüffigen Beſchickungen fehr 
anwendbar. E3 muß dann aber nicht wiederholt umgefchmol: 
zen, fondern bei dem erften Umfchmelzen in einer nicht unnd: 
thig zu ſehr erhöheten Zemperatur, in den Formen ploͤtlich 
zum Erſtarren gebracht werden. 

Das graue Roheiſen von ſehr ſtrengfluͤſſigen Beſchickun⸗ 
gen, bei engen und hohen Zuſtellungen erblaſen, verhaͤlt ſich 
wie das öfter umgeſchmolzene graue Roheiſen von leichtfluͤſſi⸗ 
gen Beihidungen, nur daß ed, wegen feines größeren Sili⸗ 
ciumgehaltes, eine, oft bebeutend- geringere Feftigkeit beſitzt. 
Das Roheifen erleidet durch Umfchmelzen in ftarker Hitze, — 
die ed nothwendig immer erfordert, um tropfbar flüfjig zu wer: 
den, — Die geringfie Veränderung im Flammenofen, weshalb 
ed auch zu den mehrftien Gußwaaren, von denen man Weich: 
heit,. Gefchmeidigfeit und einen gewiſſen Grab von Feftigkeit 
verlangt, vorzüglich anwendbar iſt. 

Es ergiebt fich hieraus, dag alle Noheifenarten durch das 
Umfchmelzen in Flammenöfen an Weichheit und zugleih an 
Feftigkeit gewinmen, daß ed aber durchaus nothwendig iſt, Die 
Berhältniffe der Roftfläche zum Heerde, und die des Roſtes 
zu der Fuchsoͤffnung, fo wie zum Eſſendurchſchnitt, fo zu waͤh⸗ 


230 

ien, daß der höchfimögliche Grad von Hite in den Flammen: 
öfen entwidelt werben kann, weshalb diefe Defen auch immer 
mit fehr hohen Effen verfehen werden müffen. Der Verluſt 
an Eifen wirb bei allen Roheifenarten durch das Umfchmelzen 
in den Flammenöfen um fo größer feyn, je längere Zeit dad 
Eifen im weißglühenden Zuftande verweilen muß, ehe ed, we 
gen Mangel an zureichender Heibfähigkeit des Ofens, in den 
flüffigen Zuftand gelangt, — und je länger ed im gefchmol: 
zenen Zuſtande ber unmittelbaren Einwirkung bes Hauptluft: 
ſtroms ausgeſetzt bleibt. Aus dem legten Grunde geben auch 
diejenigen Flammenöfen, deren Heerde eine folche Neigung ge: 
gen den Horizont haben, daß fich die gefchmolzene Maffe in 
einem Sumpf, dem Feuerraum gegenüber, anſammeln muß, 
zu dem größten Eifenverluft Weranlaffung. Dad fogenannte 
Schaaleneifen, — Schaalen oder Kuchen von halb gefrifchten, 
halb verfchladten Eifenmaffen, — entfteht immer nur dann, 
wenn das Roheifen vor dem Flüffigwerden lange in der Weiß: 
glühhige im Ofen liegen muß. Solhe Maffen werben in 
Defen mit einem” fchnellen und ſtarken Luftzuge nicht entfte: 
ben. Sie bilden fi, durch langſames Einfchmelzen, vorzüg: 
lich bei dem weißen Roheifen, indem fich das graue Roheifen 
mehr verichladt ald es in den gefrifchten Zufland übergeht. 

Das in den Flammenöfen umzufchmelzende Robeifen follte 
weder in zu biden, noch in zu dünnen Stüden angewendet 
werben; am nachtheiligften ift ed aber, wenn dicke und dünne 
Stüde gleichzeitig umgefchmolzen werden. Dide Maffen ſchmel⸗ 
zen langfam, und müffen der Glühhige lange ausgeſetzt blei- 
ben, ehe fie in Fluß fommen, fo daß das Eifen zunaͤchſt der 
Oberfläche fhon eine Veränderung feines Zuſtandes erleidet, 
ehe die Mafle die zum Schmelzen erforberliche Hige angenom: 
men hat. Dünne Stüde bieten dem Luftſtrom zu viel Ober: 
fläche dar, und hemmen, wenn fie flach und plattenartig find, 
und daher dicht über einander liegen, den Durchgang der 
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Flamme, vermindern alfo die Heitzkraft des Ofens. Ift man 
genoͤthigt, dickere und bünnere Stüden gleichzeitig umzufchmel: 
zen, fo müflen die letzteren unten auf der Heerbfohle, die bik- 
en aber über ihnen, zunächft am DOfengewölbe liegen, wo die 
Hitze am größten if. Eben deshalb muß das firengflüffige 
graue Roheifen auch oben, das leichtflüffigere weiße unten ein- 
gefebt werben, wenn man graued und weißed Roheiſen gleich: 
zeitig umzufchmelzen hat. Bei dem Eintragen des Eifens in 
die Defen, welche mit ſtark geneigten Heerden verfehen find, 
darf dad Eifen weder zu bicht, noch zu fperrig uͤber einander 
gelegt werben, auch iſt ed anzurathen, die unterfie Lage nicht 
unmittelbar auf den Heerd, fondern auf eine Unterlage von 
Biegeln zu legen, damit der Heerd erhist wird. Bei Defen 
mit horizontalen Heerden ift dad Einfegen leichter, weil ed über 
den ganzen Heerd vertheilt werden Tann, wogegen es bei den 
Defen mit geneigten Heerden der Brüde möglichft nahe lie: 
gen muß, bamit Fein kaltes Eifen im Sumpfe bleibt. Bei 
dem Schmelzen felbit hat man das Zuftrömen der Außeren 
kalten Luft durch dad Schuͤrloch im Feuerraum, und durch die 
zum Heerde führende Einfesthür, durch das forgfältigfte Ber: 
Schließen beider Deffnungen zu verbinden. Das Schuͤren 
MNachtragen bed Brennmateriald) muß daher auch raſch erfol- 
gen, und es muß ſtets dahin gefehen werben, daß der Roſt 
nie von glühenden Kohlen entblößt wird, weil fonft zu viel 
unzerfeßte Luft in den Ofen treten würde. Es darf aber aud) 
nicht zu viel Brennmaterial mit einem male auf den Roft ges 
tragen werden, weil baburch eine zu bedeutende Abkühlung 
entftehen würde. Unter dem Roſt muß ed immer ſtark leuch: 
ten, fonft ift er verftopft, und muß mit dem KRofträumer fo: 
gleich gereinigt werben. Das Einfehen des Roheiſens in ei⸗ 
nen ganz falten Ofen ift immer ein fehlerhaftes erfahren. 
Der Ofen muß vor dem Belegen mit Eifen nach und nad 
in Weißglühhige gebracht, alddann die Klappe auf der Eſſen⸗ 
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mündung gefchloffen, das Roheifen ſchnell eingeſetzt, und die 
Einſetzthuͤre dicht verſchloſſen werden, worauf man das Eiſen 
in dem überall dicht verſchloſſenen Ofen erft rothgluͤhend wer⸗ 
den läßt. Dann wird die Eſſenklappe wieder ganz geöffnet, 
frifches Brennmaterial auf den Roft getragen, und bad Roh: 
. eifen mit möglichft raſchem Feuer niedergefchmolgen. 

Die Mafle welche zum Heerde angewendet wird, muß 
im höchften Grabe feuerbeftändig, und nicht geneigt feyn fich 
zu verfchladen. Wo man recht reinen Flußfand erhalten kann, 
wird man fich deffelben mit großem WBortheil bedienen. Auch 
jeder andere reine Sand, der aber durch Waſſer noch mehr 
gereinigt werden muß, ift fehr anwendbar. In Ermangelung 
des Sandes muß man die Koften nicht ſcheuen, reinen Quarz 
zu brennen und zu pochen, um fich reinen Heerbfand zu vers 
fhaffen. Diefer Heerbfand ‚welcher den eigentlichen Schmelz 
heerd bildet, wirb über den ganzen Heerd etwa 2 Zoll hoch 
. aufgetragen. Unter demfelben kann jedes thonig quarzige Ma⸗ 
terial angewendet werden. Gut ift es, wenn die Unterlage 
des Heerdes nicht aus fefter Mauerung oder aus feft geſtampf⸗ 
tem Lehm, fondern aus mehr loder liegenden Materialien be= 
fteht, die dad Abziehen der Feuchtigkeit befördern. Ein 2300 
hoher Quarzfandheerd hält 6—8 Schmelzungen aus; alddann 
nimmt man bie Krufte, welche fich oben gebildet hat, weg, 
und erneuert die Oberfläche durch frifchen Sand. Das nie 
bergefchmolzene Roheifen ift immer mit etwas Schlade bededt, 
welche theild durch das Abfchmelzen des Heerdes und des Ge: 
wölbes, theild durch die Afche des Brennmateriald, welche ber 
Luftzug über den Heerd wirft, theils durch die Verſchlackung 
eines Theils Eifen, gebildet wird. Das eingefchmolzene Eifen 
wird entweber bei gefchloffenen Defen durch eine Stihöffnung 
abgelafien, und in die Formen geleitet, wobei die das Eifen 
bededende Schlade mit abfließt, und in einem vor der Stich: 
“Öffnung anzubringenden Sumpfe, worin fi das flüffige Ei: 
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fen fammelt, abgezogen wird; ober ed wird mit Gießpfannen 
‚aus dem Sumpfe vom $lammenofenheerde gefchöpft, wobei 
die Schlade vorher im Dfen gehörig abgezogen wird. Im 
‚legten Fall muß die Effe ganz volllommen gefchloffen feyn; 
um ben Luftzug möglichft zu verhüten. Der Roft bleibt beim 
Ausfhöpfen mit Brennmaterial bedeckt, damit daB Eifen nicht 
matt wird. Geftattet eö der Betrieb der Gießerei, den Dfen 
gleich nad) erfolgtem Nieberfchmelzen und Abftechen oder Aus: 
fhöpfen des Eifend aufs Neue zu befegen, fo ift das Schmel⸗ 
zen in ben Flammenöfen erft eigentlich vecht vortheilhaft, weil 
fih der Ofen fhon in flarfer Hibe befindet. 

Gewöhnlich bedient man fich der Steinkohlen als Brenn. 
material. Wendet man Holz und Torf an, fo müffen dieſe 
fehr troden, und das Holz muß in befonderen Zrodenöfen 
getrodnet feyn. Welche Beränderungen in der Gonftrußtion 
der Flammenöfen zu treffen find, je nachdem Steinkohlen, 
Holz oder Torf gebraucht werden, ift ſchon in ber fiebenten 
Abtheilung gezeigt worden. Der Brennmaterialienverbrauch 
ift von der Eonftruftion und Größe des Ofens, von ber Bes 
fchaffenheit des umzufchmelzenden Roheiſens (deffen größere 
ober geringere Schmelzbarkeit einen fehr großen Einfluß aus: 
übt), und von der Befchaffenheit des Brennmaterials felbft, fo 
fehr abhängig, daß fich darüber kaum eine zuverläßige Bes 
flimmung geben läßt. 100 Preuß. Pfunde Roheifen erfordern, 
je nachdem bie Umftände verichieden find, bald 1,2, bald 1,8, 
und vielleicht noch mehr Kubikfuß Steintohlen, alfo zwiichen 
66 und 100 Pfund. Sehr leichtflüffiges Roheiſen wird fich, 
unter vortheilhaften Werhältniffen, vieleicht mit der Hälfte ſei⸗ 
ned Gewichtes an Steinkohlen umfchmelzen laffen. Won trod: 
-nem Kiefernholz werden 7-10 rheinl. Kubikfuß erfordert (als 
fo 140 —200 Pfund etwa) um 100 Preuß. Pfunde Roheifen 
im Blammenofen zu fehmelzen. Bon gutem, trodnem Xorf 
jollen, um einen gleichen Effekt hervorzubringen, 1516 Ku: 
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bilfuß erforderlich feyn. — Der Eifenverluft beim Umfchmels 
zen in Flammenöfen hängt ebenfalls von der Beſchaffenheit 
des Eiſens und-von ber Heißfraft ded Dfens ab. Im Som: 
mer und bei einer fehr erwärmten Luft. erfolgt die Schmelzung 
longfamer ald im Winter, und deshalb find, unter gleichen 
Umftänden, Eifenverluft und Brennmaterialienverbrauh im 
Sommer größer ald im Winter. Ein großer Theil des Ber: 
Iuftes wird freilich auch durch Verzettelung von Eiſenkoͤrnern 
herbeigeführt, und fällt der Gießerei zur Lafl. In den Defen 
mit ſtark geneigten Heerben ift der Schmelzverluft, unter übri- 
gens gleichen Berhältnifien, jederzeit um mehr Prozente groͤ⸗ 
ger, ald in den Defen mit flahem Heerd. Unter günfligen 
Umftänden läßt fih das Umfchmelzen mit einem Verluſt von 
5 Prozent bewerfftelligen; oft fleigt er aber bis 8 und 9 Pro- 
zent und noch höher. Die Flammenöfen mit doppeltem Ge: 
wölbe, die man in neuerer Zeit angewendet hat, follen vor: 
zuͤglich guͤnſtige Refultate geben, indem fie weniger Brennma⸗ 
terial verbrauchen, und einen geringeren Roheifenverluft ver: 
anlaffen. Dies ift auch fehr wahrſcheinlich, weil das Rohei⸗ 
ſen in ſolchen Defen der flärkften Schmelzhige ausgeſetzt ift, 
und weil es der Einwirkung der Flamme nad) erfolgter Schmel: 
zung am vollftändigfien entzogen wird. 

Die Gewölbe über dem Feuerrungdraum und dem Heerde 
der Flammenöfen ftehen gewöhnlich ganz unbebedt. Beſſer ift 
ed, fie mit Sand zu befchütten, und dadurch die Wärmeablei: 
tung an die Atmosphäre zu vermindern. Die Seitenmauern 
welche den Feuerungsraum und ben Heerd begränzen, werden 
durch gefchmiedete Anker, oder durch gegofiene eiferne Platten 
zufammengehalten. Man erfpart an Mauerung bei den Defen, 
und befonders bei den Eſſen, wenn man, wo ed angeht, zwei 
Flammenoͤfen neben einander legt. Die Zeichnungen Fig. 625. 
bis 638., welche verfchiedene Flammenöfen darftellen, bedürfen 
nur einer kurzen Erläuterung. 
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In den Zeichnungen Fig. 627 — 630. find die auf der 
Saynerhütte bei Ehrenbreitftein erbauten $lammenöfen darge: 
ftelt, in welchen dad Roheiſen für den Gießereibetrieb mit 
Steinkohlen umgefchmolzen wird. Won den dort vorhandenen 
Flammenoͤfen liegen immer zwei an einer gemeinfchaftlichen 
Efje, wobei aber, wie fi von felbft verfteht, jedem Ofen fein 
beionderer Eſſenſchacht zugetheilt if. Die Höhe der Eſſen von 
ber Hüttenfohle bis zur Mündung des Effenfchachted beträgt 
68 Fuß. So wie die beiden Eflenihächte, fo haben auch die 
beiden Flammenöfen eine gemeinfhaftlihe Seitenwand. Die 
Defen ftehen dergeftalt unter den Eſſen, daß die Fuchsoͤffnun⸗ 
gen unmittelbar mit dem Eſſenſchacht verbunden find. Des: 
halb ruhen die Eſſen auch auf (hohlen) gegoffenen eifernen, 
Säulen, deren unmittelbare Unterlage gußeiferne Platten find, 
mit welchen das mallive Fundament der Effenmauer bebedt iſt. 

Fig. 627. iſt der Horizontaldurchfchnitt von beiden mit ein» 
ander verbundenen Flammenöfen, in ber Höhe der Heerbfohle 
nad) ber Linie EF. Fig. 628. ift der fenfrechte Laͤngendurch⸗ 
fhnitt von einem Flammenofen nah GH. Fig. 630. giebt 
die Seitenanficht des Ofens, und Fig. 629. eine vordere Ans 
fiht auf der dem Roſt entgegengefesten Seite. Die Futter: 
mauern bed Ofens fomohl, als die der Eife, beftehen aus feuer- 
feften Thonziegeln. Zu der Außeren Efjenmauer, und zu der - 
-Mauerung zwifchen dem Ofenfutter und dem eifernen Mantel 
welche nur zur Ausfüllung dient, find gewöhnliche Dauerzies 
gel angewendet. Der eigentliche Schmelzheerd befteht aus ei: 
ner 8 Zoll ſtarken Lage von Sand, durch welche zugleich die 
Größe der Fuhsöffnung regulirt wird. Wenn das gefchmol: 
‚zene Eifen nicht ausgefchöpft, fondern abgeftochen werden fol, 
fo wird der Sanddamm mit einer Brechflange durchitochen, 
und der Heerd erhält dann eine geringe Neigung von ber 
Zeuerbrüde bis zur Abflihöffnung. Auf den Zeichnungen find 
gleiche Gegenftände mit gleihen Buchſtaben bezeichnet. Die 


236 


Dimenfionen ergeben fi unmittelbar aus den Zeichnungen, 
auf welchen bezeichnen: 


9 Zragefäulen, mit ihrem gußeifernen Zragerahmen b, 
den Tragebalken ce mit ber Zragerippe d, und bie dar: 
über aufgerichtete Effe e. 

Die beiden Füchfe. 


.Luftkanaͤle zur Abführung der Feuchtigkeit im Effenfuns 


dament. 

Die Abftihöffnung unter dem Fuchs. 

Kreuzkanäle unter dem Ofen zur Ableitung ber Feuch⸗ 
tigkeit. 


. Die Feuerbrüde. 


Gußeiferne Ankerplatten, welche bie langen Seiten ber 
Flammenöfen und die Stirnmauer bderfelben über dem 
Roſt, vermittelft gußeiferner Verbandplatten m und ſchmie⸗ 
deeiferner Anferftäbe und Schließkeile n, dergeftalt zuſam⸗ 
menhalten, daß man jeden Ofen für fi) auseinander 
nehmen, abbrechen und wieder erneuern Fann. 


. Das Shürlod. 
. Der Roft. 
. Die Einfeßthüre, welche eine bewegliche gußeiferne Sohl: 


bank befigt. 


. Die darunter befindliche Stihöffnung, welche auch zus 


gleich dazu dient, bie legten Rüdflände aus dem Ofen 
zu entfernen, wenn bad niebergefchmolzene Roheiſen mit 
Gießfellen aud dem Heerde genommen, und nicht ſaͤmmt⸗ 
lich abgeftochen wird. 


Weniger vortheilhaft, aus fchon früher entwidelten Grün: 


den, find die Flammenoͤfen mit ſtark geneigten Heerden, bei 
welchen das gefchmolzene Eifen ſich in einem, dem Roſt ges 
genüber befindlichen Sumpf anfammelt, und bei denen die 
Fuchsoͤffnung entweder aus dem Gewölbe, oder aus einer Sei- 
tenwand des Dfens ausmündet. Einen Flammenofen von fol: 
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cher Einrichtung ftellen die Zeichnungen Fig. 632, im Grund: 
ig, oder im SHorizontaldurchfchnitt nah IK, Fig. 631. im 
fentrechten Durchfchnitt nah LM, und Fig. 633. in der Sei: 
tenanfiht dar. In diefem Flammenofen, welcher auf. der Ei: 
fengießerei bei Gleiwiß in Oberfchlefien errichtet ift, können mit 
einem male etwa SO Gentner Roheifen umgelchmolzen werben. 
Als Brennmaterial werben Steinlohlen angewendet. Auf den 
Beihnungen find: 

a. Futtermauern aus feuerfeften Thonziegeln. 

b. Der aus loderem Sand beftehende Schmelzheerb. 

e. Eine Schladen : Ausfüllung. 

d. Die Einfeßöffnung. 

e. Eine vor dem Schöpfloch befindliche und daffelbe ver: 
fchließende, mit Lehm bekleidete Thür, in welcher fi 
eine Heine Deffnung befindet, die mit einem Thonpfropf 
zugemacht wird, um ben Zuſtand des Roheiſens im Ofen 
zu beobachten. 

f. Der Fuchs. 

8. Das Schoͤpfloch, wenn das geſchmolzene Roheiſen mit 
Kellen aus dem Ofen genommen werden ſoll. | 

b. Die Abftihöffnung, welche mit Sand verfchloffen ift. 

i. Gegofjene eiferne Anker, welche die Mauerung des Ofens 
zufammen halten. 

k. Das Schürloch, oder bie zum Roſt führende Deffnung. 
Ganz befonderd zwedmäßig zum. Umfchmelzen des Rob» 

eifens find diejenigen Flammendfen, die ein doppeltes Gewölbe 
über ben Heeerde erhalten, und bei weldyen der Schmelzheerb 
fo eingerichtet ift, daß das Roheiſen beim Einfchmelzen durch 
den heftigften Flammenſtrom ſchnell in den flüfjigen Zuftand 
gebracht, nach erfolgter Schmelzung aber nur der reducirenden 
und nicht ber orydirenden Flamme des Brennmateriald aus: 
gefekt wird. Einen folchen Flammenofen ſtellen die Zeichnun⸗ 
gen Fig. 625. im Grundrig nach der Linie AB, und Fig. 
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626. im fenkrechten Durchfchnitt nach CD dar. Es iſt auf 
den Zeichnungen: 


Die Einfesöffnung, welche vermittelt Thuͤre und Bu: 
lancier gefchloffen wird. In der Thuͤre befindet fich eine 


- Oeffnung, die mit einem Thonſtein zugefegt wird, und 


welche dazu dient, mit Werkzeugen auf ben Heerd zu 
gelangen, um dad noch nicht vollftändig niedergefchmols 
zene Roheifen zufammen zu bringen. 

Eine mit feuerfeften Ziegeln zugemachte Deffnung, um 
von dem gefehmolzenen Roheifen die Schlade mit einer 
Krabe abzuziehen. Diefe Deffnung ift 12 Bol lang 
und 4 Zoll hoch, und der unterfie Rand berfelben liegt 


faft im Niveau bes in dem Heerdfumpf zufammengeflofß 


fenen flüffigen Roheiſens. 

Die Feuerungsöffnung, oder das fogenannte Schürloch. 
Die Abftihöffnung. Sie liegt der mit Thonſteinen zu⸗ 
gefesten Deffnung b gerade gegenüber, und wirb nur 
durch einen Damm von Sand, ber den Schmelzheerd 
bifdet, gefchloffen. 


. Der Haupt: Gewölbebogen, welcher aus beſonders dazu 


geformten feuerfeften Ziegeln angefertigt feyn muß. Ge 
gen diefen Bogen lehnen ſich die beiden Gewölbe, deren 
Widerlagen an den Seiten, wie gewöhnlich, die Seiten: 
wände des Ofens find. Der höchfte Punkt des Gewoͤl⸗ 
beö x liegt nur 8 Zoll über dem gefchmolzenen Roheis 
fen. Weil dieſer Gemwölbebogen die volle Einwirkung 
der Stichflamme erfährt, fo muß auch er aus ganz vor: 
züglich feuerfeften und vorher auf das flärffte gebrann⸗ 
ten Thonziegeln angefertigt, und mit der größten Sorg⸗ 
falt- aufgeftelt werben. 


Der Heerd befteht aus einer etwa 8 Zoll diden Sands 


fchicht, welche auf eifernen Platten, auf Mauerwerk, oder auf 
einer bloßen Schladenansfüllung ruhen Fann. Der Rand der 
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Feuerbruͤcke liegt nur 3 Zoll Höher als das geſchmolzene: Roh⸗ 
eiſen, wenn die Oberflaͤche deſſelben auf dem tiefſten Punkte 
des Metallbades (bei der rn 9 Zoll über der Sohle 
des Heerdes fteht.: 

Die Seitenwände des Ofens Find. mit eifernen Platten 
eingefaßt, welche: durch andere, ſeukrecht ſtehende gegoffene ei- 
ferne Platten zufammengehalten und - verankert werden. - 

Das 'einzufchmelzende Roheifen wird durch die Deffnung 
a auf die nicht flark ‚geneigte Eberie des Heerdes, zunächft der 
Fuchsoͤffnung, gebracht. Sobald es tropfbar fluͤſſig wird, ſam⸗ 
melt es ſich in dem Sumpf unter dem Hauptgewoͤlbebogen x, 
und wird, nach erfolgter vollſtaͤndiger Schmelzung, bei d ab» 
geftochen. Die Flamme wirkt nur,(ganz fo wie die Löthrohrs 
flamme) in der Nähe des Fuchſes orydirend, kann alfo auf 
das noch nicht geſchmolzene Roheifen, wenn die Schmelzung 
raſch erfolgt, keinen Einfluß ausüben - Sobald dad Eifen 
aber gefchmolzen ift, wird es der Einwirkung ber orybirenden 
Flamme entzogen, indem der Flammenftrom in ber Nähe ber 
Feuerbruͤcke eher desorydirend als oxydirend wirken würde, 
Das in dem Sumpf angeſammelte geſchmolzene Roheiſen kann 
daher durch die Flamme nur eine ſehr unbedeutende Veraͤnde⸗ 
rung erleiden. 

“Das Gewölbe des Ofens iſt nur. uͤber dem Roſtraum mit 
einer Mauerung von gewoͤhnlichen Ziegeln bedeckt, ſonſt aber 
ganz ohne Bedeckung, welche man deshalb nicht gerne ſtatt 
finden laͤßt, damit es leichter ausgebeſſert werden kann. — 
Dieſe Flammenoͤfen verdienen ſehr eine allgemeine Anwendung, 
obgleich fie ein hoͤchſt feuerbeſtaͤndiges Material für bie Ges 
wölbe und eine große Sorgfalt bei deren Aufſtellung erfor: | 
dern. Die Stärke des Luftzuges wird, in fchon bekannter Art; 
durch Erweiterung oder Verengerung ber Fuchsoͤffnung, ver: 
mittelft eined Dammes von Sand, regulirt. In Staffordfhire 
find diefe Flammenoͤfen ganz allgemein eingeführt, und man 
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rühmt von ihnen vorzüglich, Erfparung an Brennmaterial und 
einen geringeren Verluſt von Roheiſen, durch. Verſchlackung, 
ald bei den Flammenöfen mit einfachen Gemwölben. Es ift 
einleuchtend, daß fie die genannten Vortheile auch wirklich ges 
währen, und daß man in anderen Gegenden von England ben 
Flammenöfen mit einfachen Gewölben nur deshalb den Bor: 
zug giebt, weil das Doppelgewölbe einen außerorbentlich feuer: 
beftändigen Thon erfordert, und dennoch ſchneller und flärker 
angegriffen wird, als bad 0 wohlfeiler barzuftellende 
einfache Gemölbe. 

Die Flammenöfen bei — (vorher im Zrodenofen 
getrodnetes) Holz oder Torf angewendet wird, erhalten zwar 
im Allgemeinen diefelbe Einrichtung, wie. die Flammenöfen, 
bei welhen man fich der Steinkohlen als Brennmaterial bes 
dient; allein fie müffen ungleich größere Roftflächen erhalten. 
In den Zeichnungen Fig. 634 — 638, find die Flammenöfen 
bargeftellt, welche auf der Gießerei zu St. Peteröburg zum 
Umſchmelzen des Roheifens mit Holz angewendet werben. Es 
befinden fich dort zwei Flammenoͤfen an einer gemeinfchaftlis 
chen (84 Fuß engl. oder) 815 Fuß rheinl. hohen Efie. Die 
Zeichnung Fig. 635. zeigt zwei neben einander liegende, jeboch 
nicht mit einer gemeinfchaftlihen Seitenmauer verfehene Flam⸗ 
menöfen, ſowohl im Durchfchnitt nach AB, ald in ber oberen 
Anſicht. Die Zeichnung Fig. 638. ift der ſenkrechte Durch: 
fchnitt eines Flammenofens nah CD. Fig. 637. bie Sei» 
tenanficht, Fig. 636. die vordere Anficht auf der dem Roft 
entgegengeſetzten Seite, und Fig. 634. die hintere Anficht ober 
der Durchſchnitt nah EFGH. 

Der Raum a, welcher mit eifernen Platten bebedt ift, 
bient nur dazu, das zur Feuerung beſtimmte getrodnete und 
gefpaltene Holz vorräthig zu haben, um es fogleich durch bie 
Deffnungen b auf den Roft bringen zu koͤnnen. Diefe Deff: 
nungen müffen mit Thuͤren verfehen feyn, die fchnell auf: und 
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zugefchoben werden koͤnnen. Man giebt ben Roftftäben die in 
der Zeichnung angegebene Lage, damit das gefpaltene Holz 
auf der geneigten Fläche, — bei ber bedeutenden Länge und 
Breite des Roftraumes von 5 Fuß — vollftändiger die ganze 
Roftfläche bededien Farin. Das Gewölbe, die Feuerbrüde und 
die Seitenwände der Defen beftehen aus feuerfeften Biegeln. 
- Die Seitenwände find mit gegoffenen eifernen Platten einge 
faßt, welche durch gefchmiebete eilerne Anker feftgehalten wers 
ben. Das Dfengewölbe ift zwar ohne Dede, erhält aber ber 
Länge nach durch gefchmiedete eiferne Ankerftäbe, welche nad) 
ber Geftalt des Gewölbes gebogen find, und nad der Rich 
tung der Breite durch eiferne Querftäbe, welche zugleich bie 
Anker für die Seitenwände des Ofens zufammenphalten, einige 
Befeftigung. Der Schmelzheerd befteht aus einer 8-10 Zoll 
ftarfen Schicht von Ioderem Sand, der auf Mauerfchutt ruht. 
Das einzufchmelzende Roheifen wird, wie es bei den Flams 
menöfen mit geneigten Heerden immer der Fall ift, durch bie 
Einfebthüre c, in der Nähe der Feuerbrüde, auf ben Heerd ges 
bracht, und fammelt fi) in dem Sumpf unter der Fuchsoͤff⸗ 
nung. Die DOeffnung d in der. Vorwand bed Dfend dient 
zum Audfchöpfen bes gefchmolzenen Roheiſens; fie ift in ges 
wöhnlicher Art verfchloffen, und wird nur beim Ausfchöpfen 
des Roheifend geöffnet. Sol das Eifen aber nicht ausgefchöpft, 
fondern abgeftochen werden, fo öffnet man die Stihöffnung e, 
welche, wie gewöhnlich, durch den Sand des Schmelzheerbes 
geichloffen ift. Auf diefe beiden Deffnungen wird baher bei 
der Anfertigung der gegoffenen eifernen Platte, mit welcher bie 
Vorwand ded ODfens eingefaßt if, Rüdfiht genommen. 

 - Bergleicht man die verfchievenen Werfahrungsarten beim 
Umfchmelzen des Roheiſens, fo ergiebt ſich, daß dad Tiegel⸗ 
fhmelzen zwar die mehrften Koften beim Betriebe, aber bie 
wenigften in der Anlage erfordert. Es ift jedoch nur bei Gier 
ßereien anzuwenden, die Heine Gegenflände anzufertigen haben. 
Korften Metallurgie IV. Thl. 16 
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Das Schmelzen in Flammendfen erforbert ‚hohe und koſtbare 
Effen, und gute feuerbefländige Mauermaterialien. Der Bes 
trieb der Schachtöfen (Kupolöfen) verlangt dagegen bewegende 
Kräfte für die Gebläfemafchinen, und ift zur Anfertigung von 
ſehr großen und fchweren Gußwaaren nicht zureichend, eben 
fo wenig zu folhen Gegenftländen, bei welchen große Feſtig⸗ 
feit und Härte die vorzüglichften Bedingungen find. 





Die Stabeifenbereitung. 


Nur felten wird das Stabeifen jest noch unmittelbar aus 
den Erzen dargeftellt, fondern gewöhnlich aus Roheiſen bereis 
tet. Unmittelbar aus den Erzen kann es nur dann erzeugt 
werben, wenn bie Reduction des Erzed unvolftändig flatt fins 
bet; entweber fo, daß das fhon zur Reduction gelangte Eifen 
noch gar Feine Kohle aufgenommen hat, oder fo, daß durch 
bie Einwirkung des noch nicht veducirten Erzes auf das bes 
veitd mit Kohle verbundene reducirte Eifen, wieder eine Abs 
ſcheidung der Kohle bewirkt wird. Daraus ergiebt fih, daß 
ein großer Theil des Eifengehaltes des Erzes nothwendig vers 
fhladt werben muß, und daß zur Bearbeitung der Eifenerze 
in den Renn⸗ oder Luppenheerben und in ben Stüdöfen, nicht 
alle Eifenerze tauglich find. Alle Eifenerze die fich entweber 
wegen ihrer chemifchen Mifchung, oder wegen der mechanifchen, 
durch bie Klaubarbeit nicht abſcheidbaren Beimengungen, fehr 
leichtfluͤſſig verhalten, eignen ſich nicht für die Rennheerde. 
Die Mennarbeit verlangt leicht reducirbare und firengflüffige 
Erze, weil die zu Ende des Reductionsprozeffes zu bewirkende 
Scheidung des Eifend von der Schlade nur dadurch bewerk— 
felligt werben kann, daß der Schlade die erforderliche Fluͤſſig⸗ 
keit durch Eifenorybul gegeben wird. Ganz befonders anwend⸗ 
bar zur Rennarbeit, find aber diejenigen Eifenerze, welche leicht 
rebucirbar find, und dabei zugleich einen großen Gehalt an 
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orydirtem Mangan befigen. Diefe Eifenerze werben fih am 
volftändigften rebuciren laffen, weil das orydirte Mangan leicht 
flüffige Silikate bildet, fo daß die zur Scheidung bed Eifend 
von ber Schlade durchaus erforderliche Fluͤſſigkeit ber letzteren, 
durch das orydirte, Mangan bewirkt werden kann, ohne dazu 
bie große Menge Eifenorybul verwenden zu dürfen, welche bei 
denjenigen Eifenerzen nothwendig ift, die fehr wenig oder gar 
kein oxydirtes Mangan enthalten. LXeichtflüffige und dabei 
ſchwer rebucirbare Erze, werden in ben Rennheerden und Stüd« 
Öfen: nur wenig Eifen liefern, weil bie Reduction einen Grad 
der Temperatur erfordert, bei welchem bad Erz ſchon geſchmol⸗ 
zen oder verfchladt wird, Leicht rebucirbare, aber wegen ihrer 
mechanifchen Beimengungen leichtflüffig gewordenen Erze, er: 
fordern Zufchläge um die Schmelzbarkeit zu vermindern. Aber 
auch bei den leicht rebucirbaren und durch ihre mechanifchen 
Beimengungen fehr firengflüffigen Erzen, laͤßt fich durch zweck— 
mäßige Zufchläge die Verſchlackung eines großen Theild des 
Eifenorydulgehaltd verhindern, wenn man die Zufchläge bie 
Stelle des Eifenoryduls theilweife vertreten läßt. Nur die 
ganz reinen orydirten Eiſenerze, oder auch diejenigen Erze, bei 
denen das orydirte Eiſen mit Waller und mit Kohlenfäure 
verbunden ift, koͤnnen in den Rennfeuern allenfalls ohne Zus 
fchläge verarbeitet werden. Enthalten fie mechanifche Beimen- 
gungen, welche entweber fehr. leichtflüffige oder fehr ſtrengfluͤſ⸗ 
fige .Schladen bilden, fo wird fich, ohne Anwendung von Zur 
ſchlaͤgen, nur ein fehr geringer Theil des Eifengehaltes barftel, 
len laſſen. Faft ganz‘ unanwendbar werden aber biejenigen 
Eifenerze feyn, bei denen fich das orybirte Eifen in chemifcher 
Verbindung mit Körpern befindet, welche die Rebuction ers 
ſchweren, und die Schmelzbarkeit befördern, weil ſich bie letz⸗ 
tere durch Zufchläge nicht in demfelben Verhältniß vermindern 
läßt, ald die Reducirbarkeit dadurch befördert werben würde, _ 

Obgleich ed alfo in der Natur des Prozefles liegt, daß 

16 * 
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der Eiſengehalt der Erze durch die Nenn: und Stuͤckofen⸗Ar—⸗ 
beit nur ſehr unvollſtaͤndig gewonnen werden kann, ſo hat doch 
die Erfahrung laͤngſt entſchieden, daß bei dieſen unvollkomme⸗ 
nen Prozeſſen das beſte und vorzuͤglichſte Stabeiſen erfolgt. 
Der Grund iſt darin zu ſuchen, daß die niedrige Temperatur, 
in welcher die Reduction nothwendig ſtatt finden muß, unzu⸗ 
reichend iſt, um auch einen Theil der Kieſelerde zur Reduction 
‚gelangen zu laffen, fo wie darin, daß das wirklich reducirte Si» 
licium, Schwefel, Phosphor u. f. f. durch die Einwirkung des 
noch nicht reducirten Eifenoryduld wieder orydirt und in bie 
Schlacke gebracht werden. Aus benfelben Gründen läßt fich, 
ohne einen fehr großen Eifenverluft, auch nur aus demjenigen 
Roheifen dad vorzüglichfte Stabeifen erwarten, welches aus 
leicht reducirbaren Erzen bei leichtflüffigen iin und 
niedrigen Obergeftellen erblafen ift. 

In der Temperatur in welcher das Stabeifen in ben 
‚Heerden und Defen bargeftellt wird, kann es nicht in einen 
tropfbar flüffigen Zuftand gebracht werden. Mit dem abnehe 
menden Kohlegehalt nimmt: die Strengflüffigkeit des Eifens zu, 
und es zieht fich zu einer feften Maffe zufammen, die in der 
Gluͤhhitze alle Eindräde annimmt, welche ihr von außen ges 
geben werben. Die Schweißbarfeit des Eifens ift die Veran⸗ 
faffung zur Bereinigung der Eifentheilhen zu einer zufammens 
hängenden Maſſe, und jene Eigenfchaft des Eifens macht es 
auc möglich, mehrere getrennte Eifenmaffen in der Glühhise 
auf das vollfommenfte mit einander ‘zu vereinigen. Bei den 
verfchiedenen Methoden welche man anwendet, um das Stab; 
eifen, fey es unmittelbar aus den Erzen, oder aus dem Rohe 
eifen, zu erzeugen, nimmt bie bargeftellte Stabeifenmaffe- eine 
fehr verfchiedenartige äußere Geftalt an. Man nennt diefe Eis 
fenmaffen: Luppe, Deul, Stüd, Friſchſtuͤck, Wolf u. f. f., und 
läßt fie zuweilen zu einem Gewicht von mehreren: Gentnern, 
zuweilen nur zu Stüden von wenigen Pfunden fchwer ans 
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wachſen. Im diefer unförmlichen Geftalt wuͤrde das Eifen zu 
dem gewöhnlichen Gebrauch in den Schmiedes und Schloffer: 
Werkftätten nicht füglich angewendet werden Fönnen, weil es 
unbequem und koſtbar feyn würde, jedesmal große Maffen von 
Eifen zu erhigen, wenn nur geringe Quantitäten verarbeitet 
werben follen. Nicht deshalb allein, fondern aud weil das 
Eifen durdy einen flarken mechanifchen Drud gereinigt, naͤm⸗ 
ih von den mechanifch beigemengten Schladentheilen befreit- 
wird, fchlägt oder drücdt man die erhaltenen Stabeifenmaffen 
entweder unter großen Hämmern, oder zwifchen zwei Walzen 
zufammen, und giebt ihnen eine beſtimmte Geſtalt. Die Reis. 

nigung des Eifens von den mechanifch beigemengten Schladen 
tft von großer Wichtigfeit, und vermehrt die Feftigkeit des Eis 
ſens in einem hohen Grade, Je größer die Schweißhige iſt, 
je verjchiebbarer alfo die Theilchen des Eifens find, defto voll: 
fommener werden ſich die mechanifchen Beimengungen von 
Schlade und von Glühfpan auspreffen laffen. Auf der. andes 
ren Seite befördern aber auch ein. flärferer und ein zweckmaͤ⸗ 
Fig angebrachter Drud, die Abfonderung der Schlade und 
des oxydirten Eifens, weshalb das in ſtarker Hitze ausgewalzte 
Stabeiſen, unter gleichen Umſtaͤnden, immer reiner, folglich auch 
feſter und haltbarer iſt, als das Eiſen welches in geringerem 
Grade der Hitze, oder auch durch eine geringere Kraft, unter 
Haͤmmern, zuſammengepreßt wird. Der Einfluß einer ſtaͤrke— 
ren Erhigung und eined größeren Drudes, ift fo bedeutend, 
daß davon. allein die größere oder geringere Feſtigkeit bes: Ei: 
ſens abhängen kann. — Haben die Stabeifenmaffen ,. welche 
man durch irgend einen Prozeß erhält, dad Gewicht von einis 
gen Gentnern, ſo werden fie im weißglühenden Zuftande unter 
fhweren Hämmern vermittelft. eines Falten beilartigen Eiſens, 
— des Sebeifend, — gefchroten,. nämlich in: mehrere Stuͤcke 
getheilt, von denen ein jedes Die Größe. erhält, welche nothwen⸗ 
dig ift, um Stabeifenfläbe von begehrter Länge, Breite und 
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Stärke, dur das weitere Auöfchmieden oder Ausmwalzen dies 
fer Stüden (Kolben) zu erhalten. Gefchieht die Bearbeitung 
ded Eifend unter Walzen, fo werben die einzelnen Abtheiluns 
gen der noch teigartig erweichten Eifenmaffe, nicht größer ges 
macht, als es die Größe eines einzelnen Kolbend erfordert. 
Das Zufammenpreffen der bei der Stabeifenfabrikation erhals 
tenen Eifenmaffen, das Zertheilen derfelben zu Kolben, und 
dad Ausfchmieden oder Auswalzen berfelben zu Stäben, ift 
baher ein wefentlicher Theil der Stabeifenfabrifation. Die Ges 
ftalt der Stäbe richtet fich nach dem davon zu machenden Ges 
brauch. Im Allgemeinen unterfcheidet man Quadrateifen und 
flaches Eifen. Je Heiner die Dimenfionen find, welche das 
Eifen erhalten fol, defto mehr Zeit wird zur Schmiebung ers 
fordert. Bei manchen Frifchmethoden, bei welchen das Aus—⸗ 
ſchmieden des erhaltenen Stabeifend, und die Erzeugung def 
felben, in einem und demfelben Heerde gefchehen muß, würde 
man bei fehr feinen Eifenforten mit dem Ausfchmieden gar 
nicht fertig werden; aud erfordern die feineren Eifenforten 
leichtere Hammer oder anders eingerichtete Walzen, und des⸗ 
halb pflegt man die Anfertigung der feineren Eifenforten zus 
weilen ald eine ganz befondere Fabrikation aus ben Stabei⸗ 
fenftäben anzufchen. | 


l. Bon ber Frifharbeit, oder von der Darftellung. 
des Stabeifend aus Robeifen. 


Die Zrifcharbeit wird entweder in Heerden (die man in 
Deutfchland auch Frifchfeuer nennt), oder in Flammenöfen ver: 
richtet. Bei der Frifcharbeit in Heerden wird bad Roheiſen 
mit Holzkohlen eingefchmolzen, und dem durch ein Gebläfe in 
den Heerd geführten Windftrom ausgeſetzt. Bei der Frifchars 
beit in Slammenöfen wird das Roheiſen in einem glühenden 
Luftftrom auf dem Flammenofenheerde, ohne Zuſatz von Kohle, 
behandelt. Weil der Zwed der Frifcharbeit vorzüglich darin 
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befteht, dem Roheifen den Kohlegehalt zu entziehen, fo muß 
das Frifchen in Flammenöfen ein volltommenerer Prozeß ſeyn, 
als das Frifchen in Heerden, in welchen die Berührung mit 
Kohle, welche ald Mittel zum Schmelzen bed Roheiſens dient, 
gar nicht vermieden werden kann. Dennoch ift das in den 
Heerden bargeftellte Stabeifen oft von größerer Güte, ald das 
in Slammenöfen gefriſchte. Das rührt aber nur baher, weil 
die bei dem Roheiſen befindlichen fremdartigen Subftanzen 
(Erdbafen, Schwefel und Phosphor) durch den Luftfirom des 
Gebläfed in den Heerden volftändiger orydirt werben können, 
ohne einen fo großen Eifenverluft als bei dem Frifchen auf 
dem Heerde des Flammenofens zu erleiden. Roth und kalt⸗ 
brüchiges Stabeifen wird durch langes Bearbeiten im Friſch⸗ 
heerd zuletzt ziemlich fehlerlos, weil, durch dad wiederholte Orys - 
biren und Rebuciren, zuletzt alle Beftandtheile des Eifens, welche 
feichter orydirbar oder fchwerer reducirbar find als das Eifen« 
oxydul, abgefchieden werben fünnen. Dies ift auf dem Heerde 
des Flammenofens nicht möglich, weil feine Kohle zur Reduc⸗ 
tion des. verkalkten Eiſens vorhanden if. Aber auch in bem 
Frifchheerden ift die Bearbeitung bed Roheifens, welches fremd⸗ 
artige Beimifchungen enthält, ohne einen großen Verluſt an 
Eifen nicht ausführbar, und. deshalb wird ed aus oͤkonomi⸗ 
ſchen Gründen nicht möglih, aus unreinem Roheiſen ein gus 
tes Stabeifen in den Friſchheerden darzuftellen. 

Um die Erfolge bei der Frifcharbeit in Heerden und in 
den Flammenöfen richtig beurtheilen zu koͤnnen, ift es noth« 
wendig, auf das Verhalten der verfchiedenen Royeifenarten in 
der Gluͤh⸗ und Schmelzhige zurüd zu gehen. In den Friſch⸗ 
heerben befindet fich das Roheifen in Berührung mit Kohle, 
welche ſich mit dem Roheiſen, in fofern diefed noch. nicht mit 
Kohle gefättigt ift, bis zum Sättigungspunft verbinden würde, 
wenn die Umftände unter denen die Schmelzung erfolgt, einer 
ſolchen Verbindung günftig wären. Der Luftfirom bes Ges 
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blaͤſes wirkt aber orydirend auf dad Eiſen, und dieſes wärbe; 
ungeachtet es mit Kohle umgeben ift, volftändig verfchladkt 
werden, wenn ed der Einwirkung ded Windes nicht, theils 
durch die vorhandene Kohle, theild dadurch entzogen würde, 
daß es dem Hauptwindftrom nur fo lange auögefegt wird, als 
es noch einen bedeutenden Kohlegehalt beſitzt. Sollte die Ber 
minderung des Kohlegehaltes durch die Gebläfeluft erfolgen, 
fo würde died nur dadurch gefchehen können, daß der tropfbar 
flüffige Zuftand des Roheifens vermieden, und daß daffelbe, in 
einem teigartig erweichten Zuftande, der Einwirkung der Luft 
ausgefegt wird. Eines folchen Zuftandes ift aber das graue 
Roheiſen, und befonderö da3 bei firengflüffigen Beſchickungen 
erblafene graue Roheifen mit einem geringen Kohlegehalt, gar 
nicht fähig, weil daffelbe plöglih aus dem’ flarren in den tropfs 
bar flüffigen Zuftand übergeht. Zum VBerfrifchen in ben Heer 
den würde alfo überhaupt nur dad weiße Roheifen mit einem 
geringen Kohlegehalt, und felbft nicht einmal bad neutrale 
weiße NRoheifen, oder dad graue Noheifen mit großem Kohles 
gehalt, welches vorher durch plögliches Erftarren weiß gemacht 
worden ift, geeignet feyn. Indem aber das Roheiſen über 
oder auch unmittelbar vor dem Hauptwindftrom in einen 
mehr ober weniger vollfommen flüfjigen Zuftand verfegt wird, 
beichränkt fih die Wirkung der Gebläfeluft nicht auf das Vers 
brennen des Kohlegehaltes des Eifend, fondern dieſes wird 
jelbft mit orybirt, und es werben Silifate mit einem größeren 
oder geringeren Gehalt an Eifenorybul gebildet, die wieder auf 
den noch nicht abgefchievenen Kohlegehalt des niedergeſchmol⸗ 
zenen Eiſens wirken. Es find daher dieſe Eiſenoxydulſilikate 
Griſchſchlacken) welche die Abfcheidung der Kohle von dem 
Eifen vorzüglich bewirken müffen, weil die Gebläfeluft zu viel 
keiften, und das Eifen gänzlich verfchladen würde, wogegen die 
Wirkung des gebundenen Sauerftoffs in den Friſchſchlacken, 
nur auf die Oxydation ber Kohle in dem Kohleeifen gerichtet 
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iſt. Diefe Einwirkung des gebundenen Sauerfloffs auf das 
Kohleeifen wird um fo ſtaͤrker, je höher die Temperatur if; 
in welcher ſich das Eifen befindet. Das, wegen ber niedrigen 
Zemperatur, nur teigartig erweichte Eifen, wird nicht fo-fchnell 
den Einfluß des orydirten Eiſens erfahren als das Roheiſen, 
welches fich durch flärkere Erhigung in einem flüffigen Zus 
fiande befindet. Aber die Wirkung wird auch von der Bei 
Ichaffenheit der Friſchſchlacke abhängig feyn, weil eine an Eis 
ſenoxydul reichere (gaare) Frifhfchlade in einer geringeren 
Temperatur einen Theil ihres Orybulgehaltes abgiebt, — alfo 
leichter durch die Kohle im Roheiſen theilmeife reducirt wird, 
— als die an Eifenorybul ärmere (rohe) Friſchſchlacke. Die 
rohe Schlade wird daher faft ohne Einfluß auf. das gefhmols 
jene oder erweichte Roheifen feyn koͤnnen, während die gaare 
Schlade den Kohlegehalt vermindert, und die Umänderung des 
Roheiſens in Stabeifen bald herbeiführt. Aus diefem fehr be: 
Fannten Berhalten des orydirten Eifend und deſſen Silikaten 
zu dem Kohleeifen, würde bie Folgerung gezogen werden müfs 
fen, daß fich das gaare Roheifen mit großem Kohlegehalt, und 
bad firengflüffige graue Roheiſen mit geringem Kobhlegehalt, 
ungeachtet ihres fchnellen und zum Theil plößlichen Uebergans 
ged aus dem flarren in ben tropfbar flüffigen Zuftand, den⸗ 
noch eben fo gut zum Berfrifchen in dem Heerde eignen, als 
das weiße Roheiſen mit geringem Kohlegehalt, welches lang: 
fam durch alle Grade der Meichheit hindurch geht, ehe «3 
tropfbar flüffig wird. Durch ‚die Einwirkung der  gaaren 
Schlacken auf das flüffige Roheifen, wird nämlich der Kohle⸗ 
gehalt des letzteren nach und nach ſo ſehr vermindert, daß ſi ſich 
die Maſſe verdickt, und nun mit gleichem Erfolge wie das 
weiße Roheiſen mit geringem Kohlegehalt der Einwirkung der 
Geblaͤſeluft ausgeſetzt werden kann. Ein ſolcher Erfolg tritt 
auch wirklich ein, und durch ihn wird es überhaupt nur moͤg⸗ 
lich, dad. graue Roheifen und dad Spiegeleifen in dem. Friſch⸗ 
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heerbe in Stabeifen umzuändern, ohne eine gänzliche Vers 
ſchlackung des Eifend herbeizuführen. Allein ber Prozeß des 
Frifchend wird durch die Anwendung bed grauen Roheiſens, 
befonder& desjenigen mit geringem Koblegehalt, bedeutend vers 
zögert, theild weil das im flüffigen Zuftande niederfchmelzende 
Roheifen der Einwirkung des Luftſtroms zu fehnell entzogen 
wird, theild weil feldft der flüfjige Zuftand des Eiſens im 
Heerde BVeranlaffung giebt, daß die Wirkung der gaaren 
Schlacke nur auf der Oberfläche ſtatt findet, und ſich hoͤchſt 
langfam tiefer in die Maffe hinein verbreiten würde, wenn 
man nicht verfchiebene Mittel anmendete, die Oberfläche zu vers 
ändern, und das fchon niedergefchmolzene Roheifen in die Höhe 
zu heben, und abermals der Wirkung des Windſtroms aus⸗ 
zufegen. Je öfter und länger eine folche Bearbeitung nöthig 
ift, defto mehr Eifen wird orydirt und verfchladt werben, wo⸗ 
von nur ein geringer Theil durch die im Heerd befindlichen 
Kohlen wieder reducirt wird. Das graue, oder überhaupt das⸗ 
jenige Roheiſen, welches plöglich in den tropfbar flüffigen Zus 
ftand übergeht (da8 rohgehende oder rohſchmelzende 
Roheifen) wird daher nothwendig immer mehr Zeit und mehr 
Kohlen erfordern, und einen größeren Eifenverluft verurfachen, 
als das weiße Roheifen mit geringem Kohlegehalt (dad gaars 
gehende oder gaarfchmelzende Roheiſen). Aber auch 
durch die Gefchwindigkeit und durch die Richtung ded Minds 
ſtroms, wird ber Erfolg bei der Frifcharbeit fehr mobificirt wers 
den. Ein fehr concentrirter und mit flarfer Preffung in ben 
Heerd geleiteter Windftrom, wird nur dad fchnelle Niederfchmels 
zen des Roheiſens herbeiführen, ohne auf die Entlohlung deſ⸗ 
felben zu wirken. Ein mehr vertheilter Wind mit einer gerins 
geren Gefchwinbigkeit, wird mehr zur Entkohlung bes Eifens 
beitragen, weil er weniger leicht einen tropfbar flüffigen Zus 
ftand ded Roheiſens herbeiführt, alfo das Niederfchmelzen befs 
felben vor ber Form verzögert. Ein horizontaler Windſtrom 
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wird zwar im Augenblick des Niedergehens des Eiſens vor 
der Form, ſtaͤrker auf den Kohlegehalt wirken, als ein in den 
Heerd geneigter Windſtrom; aber dieſer wird wieder die Ent⸗ 
kohlung im Heerde, nach dem erfolgten Niederſchmelzen, kraͤf⸗ 
tiger bewirken koͤnnen, als jener. Das rohſchmelzende Rohei⸗ 
ſen wird alſo einen mehr geneigten Windſtrom und Wind von 
geringerer Geſchwindigkeit erfordern, als das gaarſchmelzende 
Roheiſen, und man wird uͤberhaupt die Geſchwindigkeit des 
Windes in demſelben Verhaͤltniß vermindern muͤſſen, je mehr 
das Roheiſen geneigt iſt, ploͤtzlich in den tropfbar fluͤſſigen Zu⸗ 
ſtand uͤberzugehen. Erſt dann wenn ſich der Kohlegehalt des 
Eiſens fo vermindert hat, daß es im hohen Grade ſtrengfluͤſ⸗ 
fig geworben ift, wird ein heftiger Windftrom bie Abſcheidung 
der letzten Antheile Kohle befördern. 

Wenn daher bie Abfcheidung der Kohle der einzige Zweck 
der Srifcharbeit ift, fo wird das weiße gaarfchmelzende Rohei⸗ 
fen zum Verfriſchen dad anmwendbarfte feyn, und felbft das 
durch plößliches Erkalten weiß gewordene Roheifen, wird dem 
grauen Roheiſen mit demfelben Kohlegehalt vorgezogen wer: 
den müffen, weil es weniger geneigt ift, den tropfbar flüffigen 
Zuſtand plöglich anzunehmen. Aber durch die Frifcharbeit fols 
fen auch die zufälligen Beftandtheile des Roheiſens abgefchies 
den werben, und diefer Zweck Tann bei dem gaarfchmelzenden 
Roheiſen, ungeachtet es in der Regel weniger fremdartige Bes 
ſtandtheile enthält, nicht fo vollftändig erreicht werben, ald bei 
dem rohfchmelzenden Roheiſen. Man wird daher genöthigt 
feyn, der Neigung des weißen Roheifensd zum Gaargange durch 
folhe Mittel entgegen zu arbeiten, durch welche der Uebergang 
in Stabeifen verzögert wird. Dadurch wird man aber, bei 
der Anwendung ded gaarfchmelzenden Roheiſens, nicht allein 
alle Vortheile verlieren, welche ber Gaargang darbietet, ſon⸗ 
dern man wird fogar gezwungen, den Prozeß abfichtlich zu 
verzögern, mehr Zeit und Kohlen anzuwenden, und fich eis 
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nem größeren Eifenverluft zu unterwerfen, als wenn man 
Roheifen anwendet, welches fchon von Natur zum Rohgange 
geneigt if. Darin liegt auch der Grund, weshalb man- fich 
des grauen Roheiſens bedient, wenn baffelbe aus nicht gutars 
tigen (Schwefel und Phosphor haltenden) Erzen erzeugt wird, 
oder wenn man Roheiſen zum Werfriihen anwenden muß, 
welches bei firengflüfjigen Befchidungen in hohen Obergeitel: 
fen erblafen if. Alles Noheifen hingegen welches aus gutars 
tigen Erzen, bei leichtflüffigen Beſchickungen und in niedrigen 
DObergeftellen erhalten wird, macht die abfichtliche Verzögerung 
des Frifchprogefles in den Heerden ganz überflüffig, und wird- 
mit defto größeren Bortheilen verfrifcht werden können, je mehr 
es fih von dem mit Kohle gefättigten Zuſtande entfernt. Das 
Iudige Roheifen und die bemfelben ſich nähernden blumigen 
Floſſen, find das beſte Material für die Frifchfeuer. Aber auch 
felbft das leichtflüffige graue und durch plögliches Erſtarren 
weiß gemachte Roheifen, wird noch mit günftigem Erfolge in 
den Heerden verfrifcht werden Fünnen, und ungleich anwend⸗ 
barer dazu feyn, ald wenn es durch langfames Erftarren grau 
geblieben if. Die Vorzüge der hohen und weiten Defen vor 
den niedrigen und engen, find bekanntlich fo überwiegend, daß 
die legteren fchon immer mehr verdrängt werden. Daher wird 
es aber auch immer weniger möglich, Iudiges oder demfelben 
ſich näherndes Roheiſen zu erblafen, und man wird, auch bei 
den gutartigften Erzen und bei leichtflüfjigen Beſchickungen, zu 
einem gaaren, oder von demſelben fich doch nicht weit entfer⸗ 
nenden Gange ber Defen, felbjt bei der Anwendung von Holz: 
kohlen, genöthigt. Deshalb wird auch, mit feltenen Ausnah⸗ 
men, nur gaared, im Friichheerde mehr roh: ald gaarfchmels 
zendes Roheiſen, für den Friſchvrozeß angewendet werden koͤn⸗ 
nen. Das Weißmachen deſſelben, in fofern es nicht fchon als 
weißes gaares Roheifen erblafen werden kann, durch plögliches 
Erftarren, iſt allerdings, wie ſchon erwähnt, ein recht gutes 
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und einfaches Mittel, dies graue Moheifen fuͤr den Friſchpro⸗ 
zeß anmwendbarer zu machen; allein mit noch beſſerem "Erfolge 
wird das Verfrifchen gefchehen, wenn mit dem Weißmachen 
zugleich eine Verminderung des -Kohlegehaltes des Roheiſens 
vor dem Verfrifchen, verbunden, und das Roheiſen dadurch 
dem Zuftand der luckigen Floffen nahe gebracht wird: - Im 
mehreren Gegenden wird das zum Verfriſchen in Heerden bes 
flimmte Roheifen wirklich auf die erwähnte Art für den Friſch⸗ 
prozeß vorbereitet, indeß hängt -es von manchen Lokalumſtaͤn⸗ 
den ab, ob diefe Vorbereitungsart mit oͤkonomiſchen Worthei- 
Ten gefchehen Tann, oder ob man genöthigt ift, die Vorberei⸗ 
tung bloß auf- das Weißmachen durch plöglihes Erkalten, ohne 
Verminderung des Kohlegehaltes des Roheiſens, zu befchtän« 
fen, und fich den roheren Gang bei‘ der nn — 
zu laſſen. 

Die Friſcharbeit im —— — des Vortheils, 
einen Theil des durch den Luftſtrom oxydirten Eiſens wieder 
zur Reduction gelangen zu laſſen, fo wie überhaupt des Vor⸗ 
theil3 den die Holzlohle in den Heerden gewährt, indem fie 
die zu ftarfe Werfchladung des Eiſens durch ben Windftront 
verhindert. Es folgt daraus, daß bei dem Srifchprogeß im 
Flammenofen eine große Vorficht- nöthig ift, um das Roheifen 
einem zu ſtarken Luftzuge, welcher nur eine Verſchlackung des 
Eifens veranlaffen würde, nichtiauszufegen. Ye höher dev Grab 
der Hibe im Flammenofen, und. je flärfer daher dev Luftzug 
ift, deſto mehr wird die Verſchlackung herbeigeführt, wenn zu 
viel unzerſetzte atmosphaͤriſche Luft an das Eiſen tritt. Zwar 
wird alsdann, eben fo wie in den Frifchheerden, eine. Einwirs 
fung der ſich bildenden Frifchfchladen auf das Roheiſen flatt 
finden, aber mit dem großen Unterſchiede, daß das Roheifen 
der Luft im Flammenofen eine ungleich größere Oberfläche dar⸗ 
bietet, ald im Frifchheerde, und daß keine Kohle vorhanden iſt, 
welche: die Wirfung des Luftfiroms auf dad Roheifen unſchaͤd⸗ 
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lid) macht. Dad Roheifen wirb daher gewiſſermaßen nur in 
einem fait ruhenden Luftficom cementirt werben müffen, das 
mit die Einwirkung des Sauerftoffd der atmosphärifchen Luft 
zum größten, Theil auf: den Kohlegehalt des Roheiſens be: 
fhränft bleibt. Um eine ſolche Wirkung hervorzubringen, ift 
ed nothwendig, daß ſich das Roheiſen in einem teigartig ers 
weichten Zuftande befindet, bei. welchem allein nur eine ununs 
terbrochene Veränderung, der Oberfläche möglich iſt. Diefe 
Veränderung ber Oberfläche iſt aber durchaus erforderlich, theils 
um. ben Friichprogeß zu .beichleunigen, theild um; den Eifenvers 
Aluſt zu vermindern, weil der Sauerſtoff, fobald der oxydablere 
Beſtandtheil des Roheiſens (die Kohle) durch das Cementiren 
in der gluͤhenden Luft zerſetzt worden iſt, an das Eiſen ſelbſt 
treten wuͤrde, wenn ihm nicht, durch Erneuerung ber Ober⸗ 
fläche, wieder Kohle dargeboten würde. Unter allen Roheiſen⸗ 
arten befist nur das weiße Roheifen mit geringem Kohlege: 
balt. bie Eigenfchaft, in einer die Schmelzhige noch lange nicht 
erreichenden Temperatur, in einen teigartig erweichten Zuftand 
überzugeben. Das gaare weiße Roheifen iſt leichtflüffiger, und 
zu einem fchnellen Uebergange in den tropfbar flüffigen Zus 
ftand mehr geneigt. Eben. fo verhält ſich das Teichtflüffige 
graue Roheifen, welches durch plögliches Erftarren weiß ges 
worden iſt. Wendet man ed im Buftande bed grauen Robeis 
fend an, fo kommt ed auf dem Flammenofenheerde zwar faft 
plöglich in ‚einen flüffigen Zuftand, allein es wird durch fchnel« 
led Abkühlen (dur Begießen mit Wafler) um fo leichter ges 
neigt, die Eigenfchaften des gagren weißen leihtflüfjigen Roh⸗ 
eifend anzunehmen, je geringer der Hitzgrad war, bei welchem 
es auf dem Heerde des Flammenofens in ben flüffigen Zus 
ſtand verfegt ward. Das graue Roheifen ‚von firengflüffigen 
Beichidungen ift zum VBerfrifhen in den Flammenoͤfen, auch 
abgefehen von feinem gewöhnlich fehr bedeutenden Siliciums 
gehalt, am allerwenigfien anwendbar, weil es ploͤtzlich aus 
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dem flarren in ben tropfbar flüffigen Zuſtand übergeht, und 
weil es in dem hoben Hisgrade den es zum Schmelzen. erfors 
dert, durch plögliches Abkühlen nicht leicht weiß gemacht wers 
den kann. Bei der Frifcharbeit.in Zlammenöfen, wenn fie 
mit günftigem Erfolge fiatt finden fol, ift ed daher nöthig, 
— in fofern Iudiges oder blumiges weißes Roheiſen aus gute 
artigen Erzen, unmittelbar vom Hohenofen, nicht zu erhalten 

find, — gaared Roheifen mit einem großen Koblegehalt von 
leichtflüffigen Beſchickungen anzuwenden, und. bemfelben, durch 
Vorbereitungsarbeiten, einen Theil feines Kohlegehaltes zu ents 
ziehen, um es dadurch in ben Zufland des luckigen Roheiſens 
zu. verfegen. Dieſe Srifcharbeit in den Flammenöfen flimmt 
mit bem rifchverfahren in den Heerden überein, bei welchem 
man fich des fehr gaarichmelzenden (unmittelbar aus den 
Schmelzöfen oder durch VBorbereitungsarbeiten erhaltenen) Roh⸗ 
eifend bedient. . E& giebt aber noch ein anderes Verfahren -bei 
ber Slammenofenfrifcharbeit, welches mit dem Verfriſchen bes 
grauen Roheifend in Heerden, in fofern verglichen werben 
kann, ald in beiden Fällen bie Frifchichlade den Friſchprozeß 
einleiten, und zum großen Xheil vollenden muß. Die Ans 
wendung der Frifchfchladen macht es möglich, daB man ſich 
bei dem Flammenofenfrifchen des grauen Roheiſens bedienen 
kann, Diefe Friſchmethode ift zugleich einfacher, ald diejenige, 
bei welcher der Luftſtrom vorzugsweiſe, — wenigftens in ben 
erften Perioden des Prozeſſes, — das wirkende Mittel iſt; als 
lein fie fleht, obgleich fie weniger Gefchidlichkeit und Aufmerk⸗ 
ſamkeit erfordert, gegen diefe deshalb im Nachtheil, weil fie 
fhlechteres Eifen liefert, indem der gebundene Sauerftoff in, 
der Friſchſchlacke nicht Eräftig genug die Oxydation der dem 
Roheifen beigemifchten fremdartigen Beitandtheile bewirken 
konn. Man nennt dad Verfriſchen des Roheifend mit großem, 
Koblegehalt, bei welchem dad Roheiſen durch gaarende Zus 
ſchlaͤge (Friſchſchlacke) nah und nach in Stabeifen umgeändert 
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wird, "das Schladenfrifchen, und wendet ein ſolches un« 
volfommenes Verfahren dort an, mo man feine andere Vor⸗ 
bereitungsarbeiten mit dem gaaren Roheifen vornehmen will, 
als ‘allenfalls nur die, es en plögliches Erkalten weiß. zu 
machen. | 
Sp einfach die hier vorgetragene Theorie des Frifchpros 
jeffes auch ift, indem fie ganz allein auf das Verhalten des 
Hrauen und des weißen Roheifend mit einem großen oder ges 
ringen Kohlegehalt, in der Gluͤh⸗ und Schmelzhige zuruͤckge⸗ 
führt werden Tann, fo fehwierig iſt doch ihre Anwendung. Mes 
chanifche Geſchicklichkeit, Gewandtheit und ein geübte Auge, 

en bei der Frifcharbeit mehr thun, als alle Theorie anzus 
geben vermag. Aus der Theorie werben fich aber die Gründe 
des Werfahrend, welches bei den verfchiedenen Friſchmethoden 
angewendet wird, fehr leicht erflären laſſen, ſo wie es dadurch 
einleuchtend wird, daß unter allen Berfahrungsarten beim Vers 
friſchen des Roheiſens in Heerden, diejenige die vollkommenſte 
iſt, welche ſich der Friſcharbeit in Flammenoͤfen, die das Ver⸗ 
friſchen des weißen Roheiſens mit geringem Kohlegehalt be⸗ 
zweckt, am mehrſten naͤhert. Beide Friſcharbeiten ſind indeß 
dadurch weſentlich von einander verſchieden, daß das Verfri⸗ 
ſchen des weißen Roheiſens mit einem geringen Kohlegehalt 
im Flammenofen, ohne Anwendung von Friſchſchlacken, eine 
ſehr große Uebung des Arbeiters und eine genaue Beſtimmung 
der Temperaturen in den verſchiedenen Perioden des Prozeſſes, 
erfordert; wogegen das Verfriſchen des gaarſchmelzenden wei⸗ 
ßen Roheiſens in den Friſchheerden, gerade die leichteſte und 
einfachſte von allen Friſchmethoden im Heerde genannt werden 
kann. Es iſt naͤmlich nichts weiter noͤthig, als das Roheiſen 
in einer gewiſſen Hoͤhe uͤber der faſt horizontal liegenden Form 
langſam niederzuſchmelzen. Das Roheiſen wird dabei in ei⸗ 
ner ſtarken Gluͤhhitze, eben ſo wie auf dem Heerde des Flam⸗ 
menofens, mit dem Luftſtrom des Geblaͤſes cementirt und ent⸗ 


257 


kohlt; aber bie Holzkohle, mit welcher e8 umgeben ift, ſchuͤtzt 
ed zugleich gegen eine zu flarfe Orydation, die im Flammens 
ofen nur dad Braten in einer faft gar nicht bewegten glühens 
den Luftfäule verhindern kann. Durch das fortgefegte Braten 
oder Gementiren nimmt ber Kohlegehalt bed Eifend dann fo 
ab, daß bafjelbe, wenn e3 vor ber Form anlangt, in ber befs 
tigften, Schmelzhite niebergehen kann, ohne wieder in einen 
flüffigen Zuſtand zu gerathen, 

Die vereinigten Wirkungen ber gaaren Zufchläge (bed 
Gluͤhſpans, Hammerfchlags, der ganren Frifchichladen) und der 
atmosphärifchen Luft, geben fich beim Frifchen des Eifens 
dur ein Aufbraufen, naͤmlich durch die Entwidelung von 
Kohlenorydgas, welches mit blauer Flamme verbrennt, fehr 
deutlich zu erfennen. Bei der Heerdfrifcherei find die gaarene 
den Zufchläge in ber erften Periode des Frifchend, wenn das 
Roheifen noch reich an Kohle und zum Flüffigwerden geneigt 
ift, am wirkſamſten. Neigt fi das Eifen aber fchon zur 
Gaare, fo leiften die gaaren Zufchläge nur noch eine fehr ges 
singe Wirkung, und ed wird dann nöthig, die vollftändige 
Entkohlung entweder durch den Windftrom aus dem Gebläfe 
welcher (in den Frifchheerden) auf das mit glühenden Kohlen 
umgebene Eifen geleitet wird, oder durch einen fehr ſchwachen 
Zutritt von atmosphärifcher Luft (in den Flammenöfen) zu 
bewirken. Deshalb leiften die gaaren Zufhläge auh um fo 
weniger Dienfte, je gaarfchmelzender das Roheifen ifl. — Der 
Sauerftoff der atmosphärifchen Luft hebt die Verbindung ber 
Kohle mit der: Eifen auf eine fehr merkwürdige Weife auf, 
indem er ben Kohlegehalt des Eifens auch in ber Mitte ber 
ganzen Maffe vermindert, obgleich er nur auf der Oberfläche 
derſelben wirken kann. Indem er nämlich, zuerft unmittelbar, 
und dann durch das fich auf der Oberfläche des Eiſens bil. 
dende Orybul, die Kohle im gasdartigen Zuſtande entfernt, 
firebt diefe füch wieder mit der ganzen Maſſe des Eifens, in 
Karſten Metallurgie IV. Thl. 17, 
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ein Gleichgewicht zu ſetzen, und wird immer wieder auf der 
Oberflaͤche durch den Sauerſtoff der Luft und des ſich bilden⸗ 
den oxydirten Eiſens zerlegt. Es findet hier alſo ganz dieſelbe 
Art der Erſcheinung ſtatt, wie bei der Reduction des oxydir⸗ 
ten Eifend durch Kohle, bei welcher der Prozeß nur auf der 
Dberfläche eingeleitet werden darf, um die Wirkung bis in das 
Innere des Oxyds Fortzupflanzen. 


A. Bon ber Frifharbeit in Heerben. 


Die verfchiebenen Methoden deren man ſich bei dem Ber: 
frifhen des Roheiſens in Heerden, bei Holzkohlen, bedient, 
flimmen im Wefentlichen zwar fammtlich mit einander übers 
ein; aber fie weichen in ber Behandlung des zu verfrifchenden 
Roheifend, zum Theil auch in den Quantitäten, welche jedes⸗ 
mal zu einem Frifchen genommen werden, mehr ober weniger 
von einander ab. Worzüglih wird ber LUnterfchied dadurch 
herbeigeführt, daß bei einigen Frifchmethoden nur fehr gaar: 
ſchmelzendes Roheifen, ohne alle Worbereitung, bei anderen 
hingegen ein rohſchmelzendes Roheifen angewendet wirb, wel: 
ches man zu dem eigentlichen Frifchprogeß auf eine mannig⸗ 
faltige Weife vorbereitet. Die Worbereitung findet entweder 
durch einen befonderen Prozeß ftatt, oder fie wird durch das 
Einfchmelzen des Roheifend vor dem Frifchen, und durch die 
gleichzeitige Behandlung mit gaaren Zufchlägen bewirkt. Durch 
dad unmittelbare Vorbereiten des zu verfrifchenden Roheiſens, 
wird zwar weſentlich an Zeit bei dem eigentlichen Friſchprozeß 
gewonnen; allein fehr oft veranlafien die Vorbereitungsarbei⸗ 
ten einen größeren Verbrauch an Kohlen und an Roheifen, 
als wenn die Vorbereitungdarbeit mit der Zrifcharbeit verbun⸗ 
den wirb, d. h. wenn das erfte Nieberfchmelzen bed Roheifens 
im Frifchheerd die Stelle der befonderen Worbereitungdarbeit 
vertritt. Bei diefem Einfchmelzen wird das Roheifen mit gaas 
ven Bufchlägen in Berührung gebracht, um durch die Einwirs 
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kung berfelben einen heil des Kohlegehalted zu entfernen, und 
das Roheiſen dadurch in ben Zuftand zu verlegen, baß ed, — 
eben fo wie das durch einen befonderen Prozeß vorbereitete, 
oder wie das Feiner Worbereitung bebürfende gaarfchmels 
zige Roheifen, — über und vor dem Windſtrom erhalten wer: 
den Bann, ohne in den tropfbar flüffigen Zuftand überzugehen. 
Der Friſchprozeß, welcher die Anwendung eines fehr gaarfchmels 
zenden Roheifend ohne alle Vorbereitung geftattet, iſt zwar im⸗ 
mer ber volltommenfte, wenn er zugleich wegen ber untabels 
haften Befchaffenheit des Roheifens ein feſtes Stabeifen liefert, 
weil er ben geringften Aufwand an Roheifen und Kohlen ver« 
anlaßt; allein der aus biefer Befchaffenheit des Roheifens ent: 
fpringende Gewinn, ift nur dann ald ein wirklicher anzufehen, 
wenn er dem aus dem Rohgange des Schmelzofend entſtehen⸗ 
den Verluſt an Eifenerzen und Kohlen, wenigftens gleich 
tommt. Alle Zrifchmethoden, welche das Roheifen mittelbar 
oder unmittelbar zum Werfrifchen vorbereiten müffen, werben 

den höchften Grad der Vollkommenheit, beffen fie überhaupt 
fähig find, dann erreichen, wenn bie Worbereitungsarbeiten mit 
den geringfien Koften und mit dem größten Zeitgewinn aus: 
geführt werden. Darauf haben indeß fo viele lokale Berhälts 
niffe Einfluß, daß die Unterlaffung befonderer Vorbereitungs⸗ 
arbeiten in einigen Gegenden fehr zwedimäßig ericheinen kann, 
während fie in anderen ald eine große Mangelhaftigkeit des 
Verfahrens angefehen werden müßte. Bei der Wahl ber Ber: 
frifhungsmethode in Heerden, und bei ber Beurtheilung ihrer 
Zweckmaͤßigkeit, kommen befonders die Art bed Brennmateriald 
und die Preife deffelben in Betracht. Wo außer den Holz: 
kohlen auch Steinkoplen zu guten Preifen zu erhalten find, 
wird es immer zu einer großen Vervollkommnung des Friſch⸗ 
prozeſſes in Heerden gereichen, wenn das Auöfchweißen und 
dad Auöftreden des Stabeifens in Flammenoͤfen bei Steinkoh⸗ 
len gefchieht, und von ber eigentlichen Frifcharbeit getrennt 
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wird, Die fammtlichen befannten Frifhmethoben in Heerden 
laffen ſich folgendergeſtalt eintheilen: 

J. Das Verfriſchen mit einmaligem Einſchmelzen des Roheiſens. 
% Mit einmaligem Einfchmelzen ohne alle Vorbereitung des 

Roheiſens. 

a. Die Wallonenſchmiede, bei welcher jedesmal num 
fo viel Roheifen ald zu einem Kolben erforderlich ift, 
angewendet, und dad Ausfchmieden in befonderen Red: 
heetden vorgenommen wird. 

d. Die Löfhfeuerfhmiede, bei welcher bad Aus: 
ſchmieden in demfelben Heerde flatt findet. 

co. Die Steyerfhe Einmalfchmelzerei. 

d. Die Siegenfhe Einmalfchmelzerei. 

e. Die Ofemundfchmiede, bei welcher wenig Rohei⸗ 
fen fogleich gaar ——— und ausgeſchmiedet 
wird. 

2) Mit einmaligem Einſchmelzen und mit Vorbereitung des 
Roheiſens. | 

Die Bratfrifhfhmiebe. 

3) Mit einmaligem Einfchmelzen, welches die Stelle ber 
Vorbereitung des Roheiſens vertritt, und mit ein= oder 
mehrmaligem Aufbrechen der eingefhmolzenen Maffe. 

Die deutſche Friſchſchmiede, mit allen ihren Ba: 
rietäten, und zwar: 
Die But: oder Klumpihmiede 
. Die Kleinfrifhfhmiede. 
Die Friſchſchmiede. 
Die Sulufhmiede, 
Die Halbwallonenfhmiede. 
Die Anlauffhmiede. 
I, Das Verfrifchen mit zweimaligem Einfchmelzen des Eifens. 
1) Mit zweimaligem Einfchmelzen in derfelben Feuergrube, 
oder in demfelben Friſchheerde. 


eu wor 
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a. Die Muͤglafriſchſchmiede. 

b. Die Brechſchmiede. 

e. Die Sinterfrifcherei 

2) Mit zweimaligem Einfshmelzen in zwei befonberen- Beuern, 

a. Die Weich⸗ und Hart-Zerrennfrifharbeit., 

b. Die Kortitichs oder Kartitfcharbeit, 

o. Die Sübdmwallifer Friſcharbeit. 

Die zufanmengefestefte von. dieſen Frifchmethoben. it bie 
deutſche Frifcharkeit, weil fie dad. Vorbereiten bes Roheiſens. 
zum Friſchen, das Friſchen ſelbſt, und gewöhnlich. auch, das. 
Ausſchmieden bed gefriſchten Stabeiſens während bei Ein 
ſchmelzens oder des Vorbereitens bed Roheiſens, zu verrichten, 
bat. Alle Friſchmethoden bedienen ſich übrigens einer. einfa- 
hen Seusrgrube, in, welche. der Windſtrom aus. einem Gebläfe. 
geleitet wird. Diefe Feuergrube (Heerd, Feuer) wird gewoͤhn⸗ 
lich, aus gegoſſenen eiſernen Platten (Baden) mit mehr oder 
weniger Sorgfalt zuſammengeſetzt, zuweilen aber. auch wohl 
nur bloß aus Kohlenloͤſche gebildet, welche durch Mauerwerk 
zuſammengehalten wird. Man ſtellt die Heerde unmittelbar 
unter eine Eſſe, oder verſieht ſie auch wohl mit einem Man⸗ 
tel, welcher zu einer Eſſe fuͤhrt, um. die Funken aus dem Huͤt⸗ 
tengebaͤude abzuleiten. Um die bei der Friſcharbeit entſtehende 
Schlacke aus dem Heerde entfernen zu koͤnnen, fo. wie zur grö« 
Gexen Bequemlichkeit. bei ber Arbeit, legt man bie Heexde nicht 
unter der Hüttenfohle in die Erde, fonbern man. baut. fie, nad) 
Art eined niebrigen Dfend, über ber. Hüttenfohle. in bie Höhe, 
fo daß ber Boden des Heerded gewöhnlich in der Ebene ber 
Huͤttenſohle liegt. Die oberen Ränder der Heerdgrube ftehen, 
mit Ausnahme des vorberen Randes, welcher ganz frei bleibt, 
um mit den. Werkzeugen bequem im Heerde arbeiten zu Eön- 
nen, mit einer horizontalen Fläche won beliebiger Größe in 
Berbindung, welche häufig mit gegoflenen eilernen Platten 
ausgelegt ift, um Raum für dad Roheifen und für bie Koh⸗ 
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len, bie bei dem Frifchprogeß angemwenbet werden, aber auch 
(wenigftend bei einigen Frifchmethoden) für die glühenden Koh: 
len und halbgefrifhten Eifenmaffen zu erhalten, bie in gemifs 
fen Perioden des Prozeffed aus dem Heerde gehoben, und 
dann wieber hineingebracht werden. Die Effe, oder den Efs 
fenmantel, läßt man auf maffiven Gemwölben, ober, um den 
Raum vor dem Heerbe weniger zu befchränten, auf fleinernen, 
hauftger auf gegoſſenen eiſernen Säulen, Pfeilern oder Plat⸗ 
sen ruhen. Die ganze Vorrichtung fuͤr einen ſolchen Heerd 
nenn man in Deutſchland ein Friſchfeuer oder eine Friſch⸗ 
f mich e, im füdlichen Deutfchland auch wohl einen Wals 
loß⸗ oder Wallaßhammer (Waͤlſchhammer) und Weich⸗ 
sertennhämmer. Der voefentliche Theil’ eines jeden Frifch- 
feuers iſt immer die Fenergrube, oder der eigentliche Heerd, 
dem man bei dem verfchiedenen Frifchmethoden auch verfchies 
dene Vimenſionen zutheilt. Die uͤbrigen Einrichtungen ſind 
ganz unweſentlich, richten ſich nach der Lokalitaͤt, und erfüllen, 
mit meht oder weniger gefälligem äußeren Anfehen, jederzeit 
ihren Zweck, wenn fie bei der Arbeit im Heerde nicht hinder⸗ 
lich ſind. 

1) Die deutſche Friſchſchmiede. Sie ſetzt ihre Feuer: 
grube aus gegoſſenen eiſernen Platten zuſammen, welche einen 
viereckigen Kaſten bilden. Es gehoͤren dazu eine Bodenplatte 
(der Friſchboden, oder der Boden) und drei oder vier Seiten⸗ 
platten (Zacken, Friſchzacken), je nachdem die vordere Seite 
des Heerdes mit einer beſonderen Platte (Schlackenplatte) ein- 
geſchloſſen wird, oder die Vorheerdplatte, welche die ganze vor—⸗ 
dere Seite des Frifchfeuerd begränzt, zugleih auch zur Be 
gränzung der vorderen Seite ded Heerdes bient. Die Seitens 
platten ftehen auf der hohen Kante gegen einander. Der Vor: 
heerbplatte des Frifchfeuerd, oder auch dem Schladenzaden ge: 
genüber, wird der Heerd durch den Hinterzaden ober 
Aſchenzacken begränzt. Man läßt diefen Baden gewöhnlich 
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über ben. Rand bes Feuers heroorragen, theils um bie durch 
bie Flamme in den Funkenfang getriebene Aſche, Sand u. f. 
f. zurüd zu halten, und zu verhindern, daß fie nicht in dem 
Heerd zurüd fallen, theils um bie Kohlen und bie in die Höhe . 
gehobenen größeren und. kleineren Eifenbroden zufammen zu 
halten, damit fie fich nicht außer dem eigentlichen Keuerraum 
zerfireuen. Zu beiden Seiten des Vorheerdes gefchieht Die Be— 
gränzung des Feuerd durch den Formzaden und: ben dem⸗ 
felben gegenüber ftehenden Gichtzaden. Iſt ein befonberer 
Schladenzaden vorhanden, ſo muß. berfelbe mit. einem Aus: 
ſchnitt (Schladenloch) verfehen ſeyn; vertritt die Vorheerdplatte 
zugleich die Stelle des Schladenzadens, fo ift der Ausfchnitt, 
welcher mit Koblenlöfche verſchloſſen wird, in der Vorheerd⸗ 
platte angebracht. Weber ber Vorheerdplatte liegt. eine. andere 
gegoffene eiferne Platte (die Schladenplatte), welche 8— 10 
Zoll breit ift, und die ald Widerlage für die Brechſtange bei 
ber Arbeit im Heerde dient. Zum Abkühlen des Feuers be: 
findet fich unter dem Frifchboden gewoͤhnlich eine ausgemauerte 
Deffnung (Tuͤmpelloch), welche mit einer gegoffenen. eifernen 
Röhre, oder fonft mit einem Waflerfanal in Verbindung fteht. 
Sobald durch lange anhaltende ununterbrochene Friſcharbeit die 
Baden und der Boden glühend werben, müffen fie durch Waf- 
fer, welches in bad Tuͤmpelloch geleitet wird, abgekühlt wer: 
den. Das Abkühlen ift nothwendig, damit das gefrifchte Eis 
fen nicht an ben Zaden hängen bleibt. Es wird: indeg immer 
nur nach dem rifchen, wenn der Heerd ziemlich leer, und ber 
Grad der Hitze am [hwächften ift, vorgenommen, Eine feuchte 
Lage ber Heerde muß ganz vermieden werben, weil die Baden 
dadurch zu kalt bleiben, wodurd der Frifchprogeß bedeutend 
verzögert, und der Kohlenverbrauch vergrößert wird. 

Unter Länge des Heerdes verſteht man die Entfernung 
von der Worderfeite nach dem Hinterzaden, und unter Breite 
die Entfernung vom Forınzaden bis zum Gichtzaden. Beim 
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Einbauen des Feuerd werben zuerft ber Forms und der Gicht: 
zaden aufgeftelt, und zwifchen ihnen der Hinterzaden feft ges 
feilt. Dann wird ber Boden auf weichen Lehm eingelegt. 
Iſt die Bodenplatte kleiner ald ber von ben Zaden begränzte 
Raum, fo hat man nur darauf zu fehen, daß er in die von 
dem Forms und Hinterzaden gebildete Ede genau eingepaßt 
wird, denn bie leeren Räume zwifchen ber Bodenplatte und 
der Vorderſeite, Eönnen füglich mit Lehm audgeflebt, und mit 
einer Schiene Stabeifen, oder mit fchmalen Gußftüden aus⸗ 
gefüllt werden. Eine fehr gewöhnliche Länge des Heerdes iſt 
32 Zoll, und die Breite 24—26 Zoll. Auf diefe Dimenfios 
nen kommt es fo genau nicht an, weil ber eigentliche Feuer⸗ 
raum doch mit Kohlenlöfche ausgefüllt wird. Wichtiger find 
die Stellung und die Lage ber Baden und bed Bodens, fo 
wie die Entfernung bed lesteren von ber Form. Der Gichts 
und Hinterzaden ftehen felten fenkrecht, fondern neigen fich ges 
woͤhnlich aus dem Heerde, weil das Ausbrechen des gefrifchten 
Eifend dadurch erleichtert wird. Dagegen neigt fich ber Forms 
zaden gewöhnlich in den Heerd, weil dadurch theils das flarke 
Erhigen deffelben verhütet wird, theild ber Form eine beflere 
Lage gegeben werben kann. Durd dad Ueberhängen diefes 
Badens in den Heerd, läßt es ſich nämlich bewirken, daß bie 
Form etwas zurücd gelegt werben kann, oder daß fie nicht fo 
lang über dem Formzaden in den Heerd hinein ragen barf, 
ald es bei einer fenkrechten Stellung des Baden nöthig feyn 
würde, woburd fi) dad BVerrüden der Form beim Auöbrechen 
des gefrifchten Eiſenklumpens leichter vermeiden läßt. Der 
Friſchboden liegt mehrentheild ganz horizontal, Nur bei fehr 
rohfchmelzendem Roheifen wird er zuweilen bei dem Gichtzak⸗ 
fen bis zu einem Bol höher gelegt, als bei dem Formzacken. 
Bei fehr gaarſchmelzigem Roheifen den Rohgang durch eine 
tiefere Lage des Bodens bei dem Gichtzaden zu befördern, ift 
nicht zu empfehlen, weil das Eifen bei der. Gichtjeite, wo es 
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ohnehin immer am wenigften gut ausfällt, noch um fo ſchlech⸗ 
ter werben würde. Die Lage und Michtung der Form ift be 
fonderd zu beruͤckſichtigen. Man muß fie, fobald fie bie ange 
wiefene Lage erhalten hat, durch Verkeilen möglichft befefligen, 
damit fie fich nicht verrüdt, welches bei ber vielen Arbeit im 
Heerde mit Brechflangen, leicht gefchehen Tönnte Die kupfer⸗ 
nen Formen find die beften, weil fich die Formmuͤndungen bei 
einer Eupfernen Form über dem Formeifen nach Umftänden 
leicht erweitern oder verkleinern laffen. Gaarſchmelzendes Roh: 
eifen erfordert engere Düfen und Formen als rohfchmelzendes 
Noheifen. Je weiter die Form vom Hinterzacken entfernt, ober 
je näher fie ber Worberfeite ift, befto roher pflegt es, unter 
übrigens gleichen Umftänben, zu gehen. Im: entgegengefesten 
Fall tritt ein größerer Gaargang ein. Eine fehr gewöhnliche 
Entfernung ber Form vom Hinterzaden ift 9 Zoll. Iſt bie 
Richtung der Form nicht dem Hinterzaden parallel, fondern 
demfelben zugewendet, fo tritt ein größerer Gaargang ein, und 
wenn fie umgekehrt nach dem Worheerde gerichtet ift, fo fin- 
det, unter gleichen Umftänden, ein. roherer Gang -im Feuer 
flott. Wie weit die Form in den Heerd hinein ragt, ift an 
fi fehr gleichgültig, weil das einzufchmelzende Roheiſen nach 
Belieben der Form näher gerückt, oder weiter von ihr entfernt 
werben kann; allein das weitere Vorragen der Form bewirkt, 
bag ſich der Schmelzpunft weiter voh Formzaden entfernt, 
und daß diefer weniger ſtark erhitt wird. Deshalb läßt man 

die Form gewöhnlid 3— 35 Zoll in den Heerd hineinragen. 
Befonders wichtig ift aber die Beflimmung ber Neigung ber 
Form, oder des Winkels den fie mit dem Horizont machen 
fol (dad Stechen der Form), weil dadurch das Einfallen des 
Hauptwindfiroms in den Heerd bejlimmt wird. Um bie Form 
genau nach ber vorgefchriebenen Neigung einzufegen, follte man 
ſich eigentlich des Gradbogens (der Formwaage) bedienen; dies 
gefchieht aber felten, und man begnügt fich mit bem bloßen 
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Meffen mit einem Maaßſtabe. Died gefchieht auf die Weile, 
daß die Ziefe des Feuers (die Entfernung vom Boden bis 
zum oberen Rande ded Formzackens) nach Zollen und Linien 
gemeffen, und ber einzufeßenden Form dann eine folche Neis 
gung gegeben wird, daß ihre Entfernung vom Boden bis zur 
oberen. Fläche des Formblatted fo viel heile eines Zolled, als 
nöthig zu feyn fcheinen, geringer wird, wie die Tiefe des Feuers. 
Diefe Beſtimmung ift fehr unzuverläßig, weil dabei auch in 
Betrachtung gezogen werben muß, wie weit bie Form in den 
Heerd hinein ragt, und ob das Formblatt eine ganz: föhlige 
Ebene bildet, wenn bie Form auf einer. horizontalen. Fläche 
biegt. Die Veränderungen der Neigungswinkel. der Formen 
gewähren das vorzüglichfte Mittel, ven Gaars oder. den Rob: 
gang im Heerde zu beſtimmen. Se flärker die Form gegen 
den Horizont geneigt ift, deſto hitiger (xoher) wird dad Roh⸗ 
eifen eingefchmolzen werben fünnen, aber deſto mehr wird ber 
Gaargang nah erfolgtem Einfchmelzen befördert. Bei einer 
föhligen Richtung, oder bei einer geringen Neigung ber Form, 
verhält ed fich umgekehrt. Unter Ziefe des Feuerd oder bes 
Heerdes wird immer die Entfernung des Bodens von dem 
oberen Rande bed Formzadend verſtanden. Sol ein Heerb 
beim Umbau tiefer oder flacher gemacht werben, fo geichieht 
dies durch Höher: ober Tieferlegen des Bodens. Je tiefer das 
Zeuer ift, deſto Fälter (ober) ift der Gang der Arbeit. Ein 
flacheres Feuer bewirkt einen größeren Gaargang. Das fireng» 
flüffige graue Roheiſen mit geringem Kohlegehalt würde alfo 
in einem fehr flachen Heerde verfriicht werden müffen; man 
iſt indeß genoͤthigt, bei diefem Roheiſen den Gaargang nicht 
zu fehr zu befördern, und baher ein tiefered Feuer anzuwen⸗ 
den, als bei dem leichtflüffigen grauen Roheiſen und bei bem 
Spiegeleifen, ober überhaupt bei dem weißen Roheifen von 
gaarem Gange aus leichtflüffigen Befchidungen. Alles Eifen 
welches zum Kalt: oder zum Rothbruch geneigt ift, verträgt 
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eben fo wenig einen zu flahen, als einen zu tiefen Feuerbau. 
Iſt es gaarfchmelzend, fo follte der Heerd nie tiefer als 9 Zoll 
ſeyn; ift e8 rohfchmelzend, fo wiürbe die Tiefe 75 Zoll betra⸗ 
gen, auch wohl 8 Zoll, 'menn es bei fehr firengflüffigen Be⸗ 
ſchickungen in engen und. hohen. Obergeftellen erblafen if. Die 
Tiefe des Feuerd und die Neigung ber Form,. oder die. Rich: 
tung des Hauptwindftroms, ftehen immer in einem abhaͤngi⸗ 
gen Verhältniß zu einander. Ein flaches Feuer (von 7 Zoll). 
und ein flacher oder wenig. geneigter Wind, mwürbe ein fehr 
rohſchmelzendes graued oder weißes, bei. leichtflüffigen Beſchik⸗ 
kungen erblafened Roheifen vorausfegen.. Zu einem 73 bis 8 
Boll tiefen Feuer .umd fehr geneigten Wind, gehört ein. roh⸗ 
ſchmelzendes Roheifen von ftrengflüffigen Beſchickungen, wobei 
der Gaargang des flachen Feuers durch die Neigung. der Form 
(für die Periode des Einfchmelzend. des Roheiſens oder bes 
Niederfchmelzend der aufgebrochenen und halb gefrifchten Eis 
fenmaffen) wieder aufgehoben, und in einen minder gaaren 
Gang umgeändert wird. Ein tiefes (aber doch höchftens nur 
‚94 Zoll tiefes) Feuer, und geringe Neigung ded Windftroms, 
würden zu einem gutartigen gaarfchmelzenden Roheiſen von 
leihtflüffigen Beſchickungen erfordert werben. Ein tiefes Feuer 
(ebenfalls von 9 Zoll) umd fehr geneigter Wind, find zu eis 
nem nicht fehlerlofen gaarfchmelzenden Roheiſen erforderlich, 
Auf diefem Feuerbau läßt fich auch das mehrfte halbirte Rohs 
eifen verfriichen. Die Befchaffenheit der Kohlen ift indeß bei 
dem Feuerbau ebenfalld zu berüdfichtigen, indem harte Kohlen 
mehr Hige entwideln, ald weiche. Bei harten Kohlen ſchmelzt 
bad Roheifen daher roher ein, weshalb man ben Feuerbau 
auch bei harten Kohlen mehr auf den Gaargang einrichten 
muß, als wenn weiche Kohlen angewendet werben. 
Die Windmenge welche einem Frifchfeuer zuzutheilen: iſt, 
hängt nicht allein von ben verfchiedenen Zeitperioden des Ber: 
frifhungsprogeffes, fondern auch von der Beſchaffenheit des 
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einzufchmelzendben Roheiſens ab, inbem das gaarfchmelzende 
Roheifen, wenn es nicht zu gaar im Heerde niedergehen foll, 
einen flärferen Wind erfordert ald das vohfchmelzende, welches 
die deutſche Friſchſchmiede gerne langſamer nieberfchmelzt. Ein 
ſich ſtets gleich bleibender Windſtrom, den ber Betrieb. der 
Schmelzöfen verlangt, ift daher beim Frifchfeuerbetriebe nicht 
anwendbar, und es muß dem Friſcher überlaffen bleiben, nad) 
Umständen mehr oder weniger Wind zu geben. Vieles kommt 
babei auch auf bie Verfahrungsart bed Frifchers an, indem 
der. eine dad Roheiſen lieber roher einfchmelzt, und deshalb 
bein -Einfchmelzen einen flärkeren Wind anwendet, als ein ans 
derer, der das Roheiſen fchon beim erften Einfchmelzen mehr 
zur Saare bringt. Bei der eigentlichen Frifcharbeit fommt die 
Belchaffenheit des in die Höhe gehobenen Eifens wieder ſehr 
in Betrachtung, indem man beim Gaargange einen flärferen 
Wind anwenden muß, ald beim Rohgange, weil im erften 
Fall das fchnellere Niederfchmelzen befördert, im lebten Fall 
verhindert werben fol. Auch ift die Menge der Luft, welche 
bei den verfchiedenen Perioden des Verfrifchens in ben Heerd 
kommen muß, fehr verichieden, weil man zu Anfange der Friſch⸗ 
arbeit nicht fo viel Wind gebraucht, ald am Ende Man 
kann im Durchfchnitt annehmen, daß ein gutes, rohſchmelzen⸗ 
des Roheiſen beim Einfchmelzen 140 — 150 Kubikfuß atmos⸗ 
phaͤriſche Luft in der Minute erfordert. Zu gaarfchmelzendenz 
Roheiſen würden 160-180 Kubiffug erforderlich feyn. Zum 
Friſchen müffen, nach der verfchiebenen mehr rohen ober gaa= 
sen Beichaffenheit des aufgebrochenen Eiſens, anfänglich 200 
bis 210 Kubiffuß, und gegen das Ende des Prozeffes 240 
bis 350 Kubilfuß verwendet werben. 

Zufchläge werben bei ber Frifcharbeit eigentlich nicht ans 
gewendet. Nur kaltbruͤchiges Eifen hat man durch einen Zus 
ſatz von 2—10 Prozent fein gepochtem SKalkftein verbeffern 
wollen. Wirklich iſt reiner Kalfflein ein fehr gutes Verbeſſe⸗ 
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rungsmittel fir das Eifen welches Schwefel ober Phosphor 
enthält. Wielleicht befördert der Kalt auch die Abfcheibung 
anderer mit dem Eifen verbundener Subftanzen; wenigftens 
wird das Eifen durch einen geringen Kalkzuſatz von 2—3 Pros 
zent niemals fchlechter, häufig aber beffer ausfallen, nur muß 
der Kalkzuſatz nicht Fury vor dem Herausnehmen ded gaaren 
Eifens, fondern fogleich nach dem erfolgten Einfchmelgen zuges 
fegt werben. Ein Kalkzuſatz iſt vorzüglich bei dem rohfchmel: 
zenden Roheiſen von firengflüffigen Beſchickungen fehr zu em: 
pfehlen, weil der Kalk zugleich das Gaarwerden des Roheis 
fen3 befördert, weshalb er auch bei Dem gaarfchmelzenden Roh: 
eifen weniger anwendbar if. — Verſteht man unter Zufchlä; 
gen auch diejenigen Mittel, welche man anwenden muß, um 
einen zu gaaren oder zu rohen Gang zu vermeiden, fo gehoͤ⸗ 
ren gaare Schlade und Hammerfchlag auf der einen, und 
Sand auf der mderen Seite hierher. Geht ed im Feuer roh, 
fo kann der Frifcher häufig den Hammerfchlag und eine gute 
gaare Schlade (Eifenorydul:Subfilifat) mit Vortheil anwen⸗ 
den, um einen mehr gaaren Gang zu erhalten, wobei zugleich 
der Eifengehalt diefer Zufchläge theilweife rebueirt, und an Eir 
fen gewonnen wird. Geht e3 im Feuer fehr gaar, fo fieht 
man fi, um einen roheren Gang zu erhalten, zuweilen gends 
thigt, veinen Sand in den Heerd zu bringen, welches indeß 
mit großem Zeit» und Eifenverluft verbunden ift, und immer 
ein fchlechtes Zrifchverfahren anzeigt. — In gewiffer Ruͤckſicht 
fann man auch dad Wafler, womit dad Feuer von Zeit zu 
Zeit begoffen wird, mit zu den Zufchlägen rechnen. Der ei. 
gentliche Zweck des Begießens ift zwar, dad zu fchnelle Ber- 
brennen der Kohlen, befonders wenn fie ſehr troden und leicht 
verbrennlich find, zu verhindern; allein wenn es fehr roh im 
Feuer geht, fo wird das Eifen durch das Begießen abgekühlt, 
fo daß es nicht fo fchnell niederfchmelzt, folglich dem Winde 
über der Form länger ausgelegt bleibt. 
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Man hat in einigen Gegenden noch eine große Vorliebe 
für zwei Düfen, durch welche der Wind in den Ofen geführt 
wird. Die Erfahrung hat aber gezeigt, daß eine Düfe vor 
theilhafter ift, weil ber Wind dadurch weniger im Feuer zer: 
ſtreut wird, 

Die Zeichnungen Fig. 641 —649. zeigen die Einridhtun: 
gen, welche man bei ben Frifchfeuern gewöhnlich antrifft. . Ob 
die Eſſe oder der Efjfenmantel durch ein Gewölbe, ober durch 
fteinerne ober eiferne Säulen, Platten u. f. f. getragen wers 
den, ift eine an fich gleichgültige Einrichtung. Eben fo auch, 
ob man den ganzen Frifchheerd, in welchen fich die eigentliche 
Seuergrube oder der Heerd befindet, mit eifernen Platten eins 
faßt, ober aus einer Mauerung beftehen läßt, und nur dem 
Heerd vorne durch eine befondere Schladenplatte fchließt. Die 
Effen verfieht man gerne mit Funkenfaͤngen, d. h. mit einges 
fchobenen eifernen Blechen, gegen welche der abziehende Rauch 
und bie zerfeßte Luft gebrochen werden, um dadurch die Funs 
ten zuruͤckzuhalten, welche, wenn fie aud der Eſſe mit fortges 
trieben, und durch den Wind weiter geführt werden, die be 
nachbarten Dächer u. f. f. leicht befchädigen koͤnnten. 

Die Zeichnungen Fig. 641— 645. zeigen die gewöhnliche 
Einrichtung einer einfachen deutfchen Frifcheffe mit dem 
Srifchheerde, obgleich man fie nicht immer in folder Eleganz 
audgeführt findet. Weil es nämlich nur darauf anfommt, eis 
nen Raum für den eigentlichen Friſchheerd zu bilden, und bie: 
fen unter eine Schlotte oder eine Effe zu ftellen, die feinen 
anderen Zwed zu erfüllen hat, al3 den Rauch und die Flamme 
abzuführen, fo würbe ſchon eine gewöhnliche gemauerte Grube 
genügen, bie unter irgend einem effenartigen Rauchfange fteht, 
der durch gemauerte oder fteinerne Säulen, ober durch ein 
bloßes Gewölbe getragen wird. Dergleichen einfache und bem 
Auge wenig anfprechende Einrichtungen trifft man auch noch 

fehr häufig an. Weil die beutfche Friſchſchmiede das zu / ver⸗ 
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frifhende Noheifen zum Theil in Geftalt von langen Platten 
(Gänzen) anmenbet, welche in bem Frifchheerbe der Form ges 
genüber angefegt, und in dem Verhaͤltniß wie fie wegſchmel⸗ 
zen immer wieder nachgerüdt und ber Form genähert werden; 
fo darf die Eſſe auf der Gichtfeite nicht ganz mit einer Mauer 
eingefchloffen feyn. Wollte man diefe Mauer weit vom Gicht 
zaden entfernen, fo würde man bie Efje unnöthig ſehr vergrös 
Bern müffen. Deshalb wird die Mauer, welche die Eſſe auf 
der Gichtjeite des Friſchheerdes begränzt, mit einer Oeffnung 
verfehen, durch welche die Gänze, wenn fie noch eine beträcht: 
liche Länge haben, durchgeftedt werben. Statt einer einfachen 
Deffnung in der Mauer, welche allerbingd auch genügen würde, 
bildet man biefe Deffnung zierlicher durch eiferne Tragplatten, 
und belegt die Oberfläche des Frifchfeuerd, auf welcher die 
Roheifenganz liegt, mit eifernen Platten, welche auch dazu die: 
nen, daß die Kohlen und das Eifen, befonders beim Aufbre: 
hen, nicht mit Sand und Mauerfchutt verunreinigt werben. 
Bei denjenigen Frifchmethoden, bei welchen das Roheifen nicht 
in Geftalt von Gängen angewendet, fondern in einzelnen Bruch⸗ 
flüden angefegt wird, ober von ber Zange abfchmelzt, hat man 
auf diefe Umftände nicht Rüdficht zu nehmen. - 

Fig. 645. zeigt das Frifchfeuer und den Friſchheerd im 
Grundriß, oder vielmehr im ſoͤhligen Durchſchnitt uͤber der 
Form, und zwar nach der Linie NOP®. Fig. 643, iſt ein 
fenkrechter Durchfchnitt nach der Linie RS, und Fig. 644. ein 
fenkrechter Durchfchnitt nach der Linie TU des Horizontal- 
durchfchnittd. Fig. 641. iſt die vordere Anficht des Frifch 
feuerd, und Fig. 642, eine Seitenanfiht, und zwar von ber 
Gichtfeite des Friſchfeuers. Es ergiebt ſich aus biefen Zeich: 
nungen ohne weitere Erläuterung die Lage des eigentlichen 
Friſchheerdes unter der Eſſe, fo wie die Verankerung ber letz⸗ 
teren, und bie Einfafjung der Effenmauern mit gegoffenen ei- 
fernen Platten. Die Eſſen müfjen die Höhe erhalten, daß fie 
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über der Firfte des Frifchhüttengebäubes noch bedeutend her⸗ 
vorragen, damit durch die Funken Feine Feuerögefahr entfteht. 
Sehr gut ift es daher auch, die Effe mit Funkenfängen zu 
verfehen, welche aus eijernen Blechen gebildet werben, beren 
einfache Einrichtung aus der Zeichnung, bei m hervorgeht. 
Statt den ganzen Heerdraum mit einer Vorheerdplatte (h) eins 
zufchliegen, und diefen mit einer breiten Dedplatte (g) zu bes 
decken, ſchließt man den eigentlichen Friſchheerd auch wohl nur 
mit einem eifernen Zaden (Schladenzaden). - In der Vorheerd⸗ 
platte, wo eine folche vorhanden if, muß auf die Oeffnung 
zum Ablaſſen der Schlade (x) Rüdficht genommen werben. 
» ift die eiferne Platte, auf welcher die abzufchmelzende und 
nachzufchiebende Roheifenganz ruht. Der Raum für die Form 
ift aus eifernen Trageplatten gebildet; häufig befteht er bloß 
aus einer Oeffnung in der Effenmauer. Die Zufammenfegung 
des eigentlichen Friſchheerdes aus gegoffenen eifernen Platten 
oder fogenannten Baden, geht auß ber Zeichnung hervor. a 
ift der Boden, welcher auf einer Lehmfohle liegt, die auch den 
Raum vor der Schladenöffnung ausfüllt, wenn der Boden 


nicht groß genug iſt. b ift der Formzacken, c der Gichtzaden, 


a der Alchenzaden. Ueber der Lehmfohle befindet fich das jo: 
genannte Zümpelloch o, welches mit einem flachen Ziegel, oder. 
mit einer dünnen Roheifenplatte bebedt if. Es dient befannts 
lich zur Abkühlung des Heerdes in gewiffen Fällen, zu wel 
chem Zwed ed mit einer Röhre in Verbindung fteht, durch 
welche dad Waſſer hineingeleitet wird. 

Wo ed die örtlichen Verhältniffe geftatten, legt man ‚gerne 
zwei (oder auch mehr) Frifchfeuer an einer gemeinfchaftlichen 
Effe an. Man verficht dann bie Frifchheerde oben mit einem 
Mantel, und verbindet den Raum unter dem Mantel oder 
über dem Frifchheerde, durch Füchfe mit der Eſſe. Weil die 
Effe nicht, wie bei den Flammenöfen, ald Zugröhre, fonbern 
nur als ein Ableitungsfanal für Rauch und Flamme, dient, 
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fo. kann ein und berfelbe Eſſenſchacht ſehr füglid für 2 und 
mehr Frifchfeuer dienen. Die Zeichnungen ig. 646 — 649, 
zeigen die Einrichtung bei zwei an einer gemeinfhaftlichen Eſſe 
liegenden Frifchfeuern, fo wie fie auf der Karftenhütte bei Ryb⸗ 
nid ausgeführt ift. Die Mäntel über den Heerden find nicht 
maffiv, fondern fie beftehen, damit fie Die Pfeilermauern bes 
Srifchfeuerd nicht fo fehr belaften, aus gewalztem Eiſenblech. 
Fig. 649. ift der Grundriß der Doppelfriihheerde, ober ein 
Horizontaldurchfchnitt in dem Niveau unmittelbar über ber 
Form, nach der durch die Aufriffe 647. und 648. punktirten 
Linie. Fig. 646. ift ein fenkrechter Durchichnitt nach der is 
nie VW des Grundriffes. Fig. 647. ftellt die Frifchfeuer in 
der vorderen Anficht vor, und Fig. 648, iſt eine Seitenanficht, 
von der Formſeite der Friſchfeuer. Es bezeichnen auf dieſen 
Beichnungen: 
a. Die mit gegoffenen eifernen Platten bededte Oberfläche 
des Friſchfeuers, auf welcher die zum Verfriſchen bes 
flimmten Roheifengänze ruhen, und welche beim Aufs 
brechen dazu dient, das halb gefrifchte Eifen und bie 
glühenden Kohlen aufzunehmen. 
b. Den Gichtzaden des Friſchheerdes. 
c. Den Hinters oder Aſchenzacken. 
d. . Den Formzaden. 
e. Den $rifchboden. 
{. Die Schladenöffnung in der Vorheerdplatte. 
g. Die Vorheerdplatte, oder die Dedplatte, durch welche 
Ä der Krifchheerd begränzt wird. 
h. Die Form. 
i. Die Windleitungdröhre, welche beiden Friſchheerden ge⸗ 
meinſchaftlich angehoͤrt, und welche mit dem Geblaͤſe in 
WVrcerbindung ſteht. 
k, Die, beiden Heerden gemeinſchaftlich angehoͤrende Eſſe. 
1. Fuͤchſe, welche die Flamme und den Rauch in die Eſſe führen. 
Karften Metallurgie IV. Ahl. 18 
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m. Einen Raum binter dem Afchenzaden, in welchem fich 
die aus dem Frifchheerde ausgeworfene Aſche fammeln 
fann. 

n. Den Mantel aus Eifenbleh. 

o. Den fogenammten Formlaften, oder dem Raum ber zum 
Einfegen der Form dient. 

p. Lederne Schläuche, welche bie Duͤſen mit ber Winb- 
leitungsröhre verbinden. Die Menge des Windes für 
jebed einzelne Frifchfeuer wird durch bie auf der Zeich- 
nung angedeuteten Bentile regulirt, bucch welche der Wind 
im vorkommenden Fall auch gänzlich Abgefperrt werben 
kann. 

q. Gegoſſene eiferne Platten, welche ald Xrageplatten für 
den Mantel dienen. 

Die deutfche Frifchichmiede wendet das zu verfrifchende 
Roheifen gewöhnli in der Geflalt von yparallelepipedifchen 
Platten von I — 10 Zoll Breite, 15 —3 Zoll Dide und von 
6— 8 Fuß Länge an. Diefe Platten (Gänze) werben ber 
Form gegenüber auf den Gichtzacken gelegt und ber Form in 
demfelben Verhältnig wie fie wegfchmelzen wieder näher ges 
ruͤckt. Robfchmelzendes Roheifen wird der Form etwa bi3 auf 
6 Zoll, und gaarichmelzendes bis auf 8 Zoll genähert. Brudy- 
eifen d. h. Roheifen von unbeftimmter Geſtalt und in .grö- 
gern und kleinern Stüden, legt man vorn auf die Ganz und 
läßt es auf folche Art mit einfchmelzen. Bei gaar gehenden 
Roheiſen bringt man auch wohl etwas Brucheifer unmittel- 
bar in den Heerd, allenfalls mit Zufatz von Gaarſchlacke. 
Diefe fowohl, ald andere gaarende Zufchläge werden gleich 
beim Einfchmelzen immer in den Heerd gebracht, oder find viel- 
mehr von der vorigen Arbeit noch darin vorhanden. Der Zu: 
fand in welchen fich das Eifen nach dem Niederfchmelzen im 
Heerde befindet, befliimmt bie Menge ber anzuwendenden gaa⸗ 
ven Zuſchlaͤge. Läpt fih das Eifen mit einem Spieß fehr 
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flüffig anfühlen, fo daß fi) fogas der Boden durch das Ge. 

fühl dentlich bemerken läßt, fo geht e8 zu roh. Einem fol 
chen Gange hilft man dadurch ab, daß man das Eifen mit 
einer großen Brechſtange beim Gichtzaden etwas in bie Höhe 
hebt, auch allenfallö neue Quantitäten von gaarenden Zufchläs 
gen beim Gichtzacken in den Heerd bringt und das Aufbres 
chen wiederholt. Fuͤhlt fi das Eifen wie ein weicher Zeig 
an, burch ben der Friſchboden kaum mittelft des Spießes ers 
reicht werben kann, fo iſt dies ein Zeichen von einem guten 
Gange. Kann man aber mit dem Spieß ger nicht durch⸗ 
Kommen, fondern läßt fih das eingefchmolzene Roheifen ſehr 
hart anfühlen, fo ift der Gang zu gaar und man fest dann 
etwas Roheifen unmittelbar ih den Heerd. Ehe die Einſchmelz⸗ 
arbeit anfängt, muß das Feuer beim Vorheerd mit Kohlenlös 
ſche ausgefüttert und dieſe mit Wafler angefeuchtet werben, 
damit fie vom Winde nicht fortgetrieben wird. Sollte ſich 
im Heerde nicht eine hinweihende Menge Kohlenlöfche von ber 
vorhergegangenen Arbeit befinden, fo muß auch in den Heerb 
Kohlenlöfche gebracht und diefer überhaupt durch Beine Koh: 
len begränzt werben. Das erfte Niederichmelzen des Roheiſens 
betrachtet die deutfche Friſchſchmiede ald eine wahre Vorberei⸗ 
tungdarbeit, indem das Eifen dadurch in einen folchen Zuftand 
verfegt werden fol, daß ed nach dem Aufbrechen lange über 
und vor dem Winde verweilt, ohne wieder im flüffigen Zus 
ftande nieder zu ſchmelzen; aber auch nicht zu lange, damit es 
nicht nach dem erften Aufbrehen im gaaren Zuſtande in den 
Heerd gelangt. Schwefel, Phosphor und Silicium würden 
dann nicht vollftändig abgefchieden werben koͤnnen; — ein 
Hinderniß welche man bei gutartigem Roheiſen zu berüdfich 
tigen gar nicht nöthig hat, und daher aud den Friſchprozeß 
anfehnlich beichleunigen Tann. Iſt alles zu einem Friſchſtuͤck 
beftimmte Roheifen (25 bis 3 Gentner) in dem erwähnten Zus 
flande niedergefhmoßen, fo nimmt das eigentliche Friſchen 
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feinen Anfang. Das. Eifen .befindet ſich dann in dem Zu⸗ 
ftande, daß es mit. atmosphärifcher Luft ‚aus. dem Geblaͤſe ce⸗ 
mentirt werben kann. Die Berührung mit Kohle verhindert 
dabei zugleich die Verfchladung des Eifend und bewirkt, dag 
die Wirkung des Sauerftoffd vorzüglih nur auf den Kohlen⸗ 
gehalt des Eifend gerichtet ifl. Während ber. Einſchmelzperiode 
bifdet ſich aber eine ſehr flüffige Schlade im Heerde, die ſo⸗ 
genannte Rohſchlacke. Diefe wirft nicht auf. ben Kohlegehalt 
des Eiſens, fondern hält vielmehr, wenn fie zu fehr anmächft, 
die Einwirkung. ded Windes auf dad Eifen ab. Sie muß das 
her durch das Schlackenloch abgeftochen werben, jedoch nicht 
gu tief, weil dad Sim fonft dem Windſtrom zu ſehr ausge 
ſetzt wird. 

1. Der eigentliche Friſchprozeß zerfällt. in dad Rohaufbrechen 
des eingefchmolzenen Eifend nnd in das Gaaraufbrechen bes 
halbgaaren Eifend. Bei fehr. rohfchmelzendem Roheiſen von 
ſtrengfluͤſſigen Beſchickungen, oder bei Phosphor, Schwefel und 
viel Silicium enthaltendem Roheiſen, richtet man den Gang im 
Feuer fo ein, daß mehr als zweimal aufgebrochen wird. Auf- 
brechen heißt, das in den Heerd niedergegangene Eifen in die 
Höhe heben und auf friiche Kohlen über den Windftrom brin⸗ 
gen. Se öfter aufgebrochen wird, je weniger man alſo das 
Gaarwerden befchleunigt, oder je länger man das Eifen im 
Windftrom cementirt, ohne es durch gaarende Zufchläge ſchnell 
zu entkohlen, befto vollftändiger laffen fi zwar die fremdarti- 
gen Beimifchungen bes Eiſens entfernen, befto größer ift aber 
auch der Aufwand an Zeit (alfo an Löhnen) an Kohle und 
an Eifen, und deſto geringer der Vortheil bei der Frifcharbeit. 
Wenn roh aufgebrochen werben fol, wird die rohe Schlade 
vorher noch einmal abgelaffen, das eingefchmolzene Eifen bei 
ununterbrochenem Gange des Gebläfed von der Kohle entblößt 
und vermittelft ſchwerer Brechflangen in die Höhe gehoben. 
Der Heerd wird mit frifchen Kohlen angefüllt und auf dieſe 
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die aufgebrochene Eifenmaffe dergeſtallt gelegt, daß die Fläche 
welche vor dem Aufbrecyen nach oben gekehrt war, auf die Kohle, 
und die der Form vorhin zngewendete Seite beim Gichtzaden 
zu liegen fommt. Se roher das Eifen ‚geblieben iſt, defto lang: 
famer muß es wieder niedergefchmolgen werben, und umgefehrt. 
Gaarende Zufchläge müffen nicht in zu. großer Menge ange: 
wendet werden, wenn man die Abficht hat, noch einmal roh 
aufzubrechen. Sehr gut iſt ed, wenn die Eifenmaffen nicht 
dicht über einander liegen, fo daß der Wind burchblafen und 
die Schlade über den Gichtzaden. wegtreiben kann. Staͤrkerer 
ober fchwächerer Wind, fo. wie ein größerer oder geringerer 
Zuſatz von gaarenden Zufchlägen, find die Mittel welche man 
. anzuwenden bat, um das Eifen mehr oder weniger gaar nie 
ber gehen zu laflen. Beim zweiten Rohaufbrechen bedarf; es 
der gaarenden Zufchläge kaum mehr, fondern nur der Anwens 
dung eines flärferen Windes. in. drittes Rohaufbrechen, 
wenn es nöthig fein follte, ift immer fehr unvortheilhaft, und 
ein viertes Nohaufbrechen würde einen unsichtigen Feuerbau, 
oder ein fehlerhaftes Verfahren bei ber Arbeit verrathen. Eine 
fehr rothe Farbe bed im Heerde niedergegangenen Eifend, deus 
tet immer auf einen rohen: Zuftand und. auf Die Nothwendig: 
feit, dad Eiſen noch einmal roh aufzubrechen. Gelblichweiße 
Farbe und Funtenwerfen find die Anzeige daß zum Gaaraufa. 
brechen. gefchritten werden Fann. 

Bor dem Gaaraufbrechen bebedt man das Eifen mit 
Kohlen, welche ſich vollftändig entzündet haben müffen, wenn 
ber Eiſenklumpen in die Höhe- gehoben wird, damit ex auf 
eine Unterlage von glühenden Kohlen gelegt werden kann, in⸗ 
dem frifche, noch nicht angebrannte Kohlen, eine zu ſtarke Ab⸗ 
fühlung bed. Heerdes verurfadhen und das Niederſchmelzen des 
nun faſt gnaren Eifens, welches bei ſtarkem Winde geichehen, 
muß; verzögern würden. Dagegen. wird aber: die Oberfläche 
des aufgebrodenen Eifend mit frifchen Kohlen bedeckt, welche 
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ſich noch fehr voliſtaͤndig entzuͤnden koͤnnen, ehe fie bis zur 
Form niederſinken. Weil fih das Eifen ſchon in einem faft 
ftabeifenartigen Buftande befindet, fo ift eine ſtarke und cons 
centrirte Hitze nöthig, um ed zum legten mal in ben Heerd 
nieder zu fchmelzen. Es muß babei in einen faft flüffigen Zus 
ftand verfeßt werden, weil diefer gerade dazu geeignet ift, daß 
der legte Rüdhalt an Kohle im Eifen, durch den Windſtrom 
äbgefchieven wird. Dies ift aber auch der Zeitpunkt in wels 
chem eigentlich nur die Gaarſchlacke im Heerbe gebildet wird, 
indem fich die Orydation bed Eifens, bei ber heftigen Einwirs 
ung bed Windſtroms auf baffelbe, gar nicht vermeiden läßt, 
ungeachtet das Eifen durch die Kohle gefhügt wird. Bei bem 
Friſchprozeß felbft, würde die Bildung ber gaaren Schlade 
einen Fehler bei der Arbeit und einen übermäßigen Gaargang 
verrathen, mit welchem ein großer Eifenverluft verbunden: ift. 
Sobald das Eifen anfängt, in den Heerd nieder zu gehen, 
kann man auch dazu fchreiten, ed theilweife dadurch aus dem 
Heerde zu ziehen, daß man in der Horizontalebene der Form, 
und berfelben ziemlich nahe, eine Höhlung mit ber Brech: 
ftange zu bilden fucht, in welche ein gefchmiebeter eiferner Stab 
geſteckt wird. Das in einem hoͤchſt erweichten, faft flüffigen 
Zuftande niederihmelzende Eifen vereinigt ſich mit dem Stabe, 
den man von Zeit zu Zeit um feine Are dreht, damit ſich bad 
erweichte Eifen auf allen Seiten gleichmäßig anfegen Tann. 
Hat fich ‚eine Quantität von 16 — 20 Pfunden Eifen an dem 
Ende ded Stabes angehäuft, fo nimmt man ihn aus dem 
Feuer, laͤßt das angefchweißte Eifen unter dem Hammer dicht 
zufammenfählagen und erfegt den Stab fogleich- Durch einen 
zweiten. Mit diefem Anfchweißen fährt man fo lange fort, 
bis alles Eifen niedergegangen ift, Man nennt dies Verfah⸗ 
ren das Anlaufenlaffen und das dabei erhaltene Eifen dad An⸗ 
laufeifen. Dies ift immer von befonderer Güte, weil es ſich 
in einem fat flüffigen Zuflande befunden hat und daher mit 
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dem Winde auf das volllommenfte cementirt worden iſt. Nicht 
überall ift das Anlaufenlaflen üblich, obgleich e3 eine vortheil- 
hafte Operation iſt, weil dabei an Zeit und Kohlen bei dem 
Ausfchmieden des Eifend gewonnen wird. Der größte Theil 
bes Eifens vereinigt fich indeß im Heerde zu einer zufammen: 
hängenden Eifenmafje (Deul, Klump), welche nach dem er: 
folgten gänzlihen Nieberfchmelzen ausgebrochen und fogleich 
in bem noch weißglühenden Zuftande unter den Hammer ge- 
bracht wird, um die Schlade auszupreffen und dann burch 
das Seßeifen in vier bis ſechs Stuͤcke (Schirbel) zu zerfchroten. 
Sobald der Deul ausgebrochen ift, wird der Heerd wieder zu 
dem nädhiifolgenden Einfchmelzen eingerichtet. Mit dem Ein: 
ſchmelzen verbindet die deutfche Frifchfihmiede das Ausfchmie= 
den der Schirbel vom vorigen Deul zu Kolben und zu Staͤ⸗ 
ben, und dadurch wird oft eine Verzögerung der Einfchmelz- 
arbeit veranlaßt. Es kann nämlich nicht eher zum KRohaufs 
brechen gefchritten werden, als bis das Ausſchmieden völlig 
beendigt ift. Der dazu erforderliche Zeitaufwand ift um fo 
größer, je feiner die Eifenforten find, zu welchen die Stäbe 
ausgeſtreckt werben follen. Das Roheiſen kann daher zuwei⸗ 
len bei dem Einfchmelzen nicht den Grad der Vorbereitung ers 
halten, der feiner Befchaffenheit am mehrften angemefjen wäre. 
Gewöhnlich muß die Einfchmelzarbeit mehr verzögert werben, 
als es ohne das Ausfchmieden der Kolben zu Stäben nöthig - 
feyn würde. Man hat daher wiederholt verſucht, die Friſch⸗ 
arbeit von der Schmiebearbeit zu trennen, fo daß die Schir⸗ 
bei im Frifchheerd nur die Geftalt von Kolben erhalten, wel⸗ 
he dann in befonderen Herden und unter leichteren Hämmern 
(in den fogenannten Reckheerden) zu Stäben auögefchmiebet 
werden. Es hat fich dabei aber gezeigt, daß der Gewinn an 
Zeit mit dem, durch die Trennung ber Operation veranlaßten 
größeren Aufwand an Kohlen und Eifen nicht im Verhaͤltniß 
ſteht. Die Urſache liegt darin, daß bie beutfche Friſchſchmiede 
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überhaupt zu viel Zeit auf die Worbereitung bed Roheifens 
im $rifchheerde verwendet, weil fie ſich nur des rohſchmelzen⸗ 
den Roheiſens bedient und felbft bei dem gaarichmelzenden 
Roheifen einen Rohgang abfichtlich veranlaßt, weil fie befürch- 
tet, bei einem Gaargange fchlechted Stabeifen zu erzeugen. 
Die Trennung ber Schmiebearbeit von ber Friſcharbeit kann 
daher nur dann Vortheile gewähren, wenn auch die Worbereis 
tungdarbeiten von ber Frifcharbeit getrennt werden. Eine 
folhe Trennung ift jedoch nur dann ausführbar, wenn das 
Brennmaterial zu wohlfeilen Preifen zu erhalten iſt, oder 
wenn man fich auch der Koaks zu den Worbereitungsarbeiten, 
und der Steinkohle zu dem Ausſtrecken der Kolben zu Staͤ⸗ 
ben bedienen kann. Niemals wird diefe Trennung aber öfos 
nomifche Wortheile gewähren, wenn man Roheifen von ſtreng⸗ 
flüffigen Beſchickungen, bei Koaks erblafen, anzumenden ges 
nöthigt ift, weil fich died Roheiſen, felbft durch die Worbereis 
tungsarbeiten, nicht fo vollftändig von Silicium befreien läßt, 
daß man ed wagen bürfte, ed im Heerde fihnell zur Gaare 
zu bringen. | 

Die Arbeit in dem beutfchen Frifchheerden wird bie ganze 
Mode hindurch ununterbrochen fortgefebt. Dennoch liefert 
ein Feuer in diefem Zeitraum gewöhnlich nur 50 bis 60 Gent« 
ner, weil durch das Ausfchmieden viel Zeit verloren geht. Bei 
gutem Roheiſen, welches, ohne Beforgniß für die Güte des 
Stabeifens, fchnell zur Gaare gebracht werden darf, und wenn 
man nicht nöthig hat, Stäbe von fehr ſchwachen Dimenfionen 
auszufchmieden, fteigt die wöchentliche Produktion wohl bis zu 
80 Gentnern. Das Roheifen erleidet dabei einen Abgang von 
25 bis 30 Procent, d. h. es erfolgen aus 100 Pf. Roheifen, 
75 bis 70 Pf. Stabeifen, zumeilen mehr, zumeilen weniger, 
nad der Beſchaffenheit des Roheifend und nach der Geſchick— 
lichfeit der Arbeiter. Der Verbrauch an Holzkohlen (aus weis 
chem Holz) beträgt 18 bis 20 rheinl. Kubiff. auf 100 Pfund 
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Stabeifen. Ein größerer Rohgang bewirkt immer. einen bes 
deutend größeren Berbrauh an Brennmaterial, vermindert aber 
nur felten den Eifenverluft, weil das Eifen welches aus den 
gaaren Zufchlägen wirklich rebucirt wird, bei der längeren Dauer 
des Prozeſſes Durch Verſchlackung wieder verloren geht. 

Die bei dem Berfriihungsprogeß entftehenden Abgänge 
find Robfchlade, Gaarichlade, Schwahl und Hammerfchlag. 
Die Rohſchlacke entfteht beim Einfchmelzen und in ber erften 
Periode des Frifchens nad dem Rohaufbrechen. Sie ift im 
Heerde ſehr fluͤſſig, fließt beim Abftechen mit rother Farbe und. 
erſtarrt bald. Iſt fie in großer Menge im Heerde vorhanden, 
fo verzögert fie dad Frifchen, weil fie die Luft abhält und weil 
fie, ihrer chemiſchen Zuſammenſetzung nach, auf dad Roheiſen 
nicht einwirkt, wenigftens nicht bei dem Grabe der Tempera⸗ 
tur, welche im Frifchheerdbe beim Einfchmelzen des Roheiſens 
vorhanden ift. Roheifen von ftrengflüfjigen Beihidungen, bes 
fonders dad bei Koaks erblafene, giebt immer rohere d. h. an 
Stiefelerde reichere Rohfchlade, ald das Roheiſen von leichtflüf- 
figen Beſchickungen. Der Gehalt an Kiefelerde differirt bei 
ber Rohichlade von 25 bis 33 Procent, und ber an Eifen- 
orybul von 60 bis 64 Procent. Die übrigen Beftandtheile 
find Thonerde, Kalk» und Bittererde (zufällig) und Mangan: 
oxydul. Der Gehalt an Manganorydul in der Schlade nimmt 
immer mehr ab, von je fpäteren Perioden die Schlade aus 
dem Heerde genommen wird. Die Rohfchlade nähert fich in 
ihrer Bufammenfegung am mehrſten der eines Silifates, ob: 
gleich ſehr rohe Schladen auch eine noch größere Menge Kies 
felerde enthalten. — Die Gaarihlade dagegen ift ein fehr 
unbeftimmtes Subfilifat, deren Gehalt an Kiefelerde von 8 bis 
418 Procent, und der an Eifenorydul von 78 bid 90 Procent 
differirt. Diele Schlade kann fchon bei der Temperatur im 
Frifchheerde fehr Fräftig auf den Kohlegehalt des Roheiſens 
einwirken, weshalb fie auch ein vorzügliches Mittel iſt, den 
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Rohgang in einen gaaren Gang umzuändern. Sie entſteht 
nur nad dem Gaaraufbrechen, fließt mit hellweißer Farbe und 
erſtarrt langſamer ald die Rohfchlade. Beim Zerpulvern zeigt: 
fie niemals eine ſchwarze Farbe, wie die Rohfchlade, fondern 
fie giebt ein graued Pulver, fo daß man ſchon aus. der mehr 
ſchwarz oder grauen Farbe des Pulverd beurtheilen kann, ob 
bie Schlade fi) in der Bufammenfegung mehr der Rohſchlacke 
oder der Gaarfchlade nähert. — Der Schwahl ift nichts wei- 
ter ald die im Heerde zuruͤckgebliebene Gaarfchlade, welche fich 
unten im Heerde fammelt und beim Ausbrechen des Deuls 
von demfelben abgeftoßgen wird. Der Schwahl bleibt, — wenn 
dad Roheifen nicht an fich fehr gaarfchmelzend if, — im 
Heerde zurüd, wird in ber Mitte deffelben zufammengehäuft 
und theilweife mit dem einzufchmelzenden Roheiſen bedeckt, 
“ wenn man ed nicht vorzieht, das Eifen ſaͤmmtlich tropfenweife 
auf den Schwahl nieberfchmelzen zu laffen. — Der Ham: 
merſchlag (Stockſchlacke) entfteht beim Schmieden des Deuts, 
der Kolben und der Stäbe, unter: dem Hammer. Die Menge 
defielben iſt oft nicht unbedeutend, befonderd wenn bei der er 
ſten Bearbeitung des Deuls unter dem Hammer große Brof: 
ten abfallen, die fi) von dem Schwahl nur dadurch unter: 
ſcheiden, daß fie viel metalliſches Stabeifen mechanifch beige: 
mengt enthalten. Man benutzt diefe Abgänge bei dem Ham: 
mer gewöhnlich bei der Frifcharbeit felbft, und nicht beim Eins 
ſchmelzen oder Vorbereiten des Roheiſens. 

Die deutſche Frifhfhmiede bereitet alfo das 
Roheifen welches fie verarbeitet, durch Behand: 
lung mit gaarenden Zufchlägen vor, verfegt es das 
durch in den Zufland des Roheiſens mit geringem 
Kohlegehalt und vollendet die Frifharbeit oder 
bie Abfheidung der Kohle dadurch, daß fie das 
vorbereitete Roheifen in einem ſtark erhigten Luft: 
frome zwifchen Kohlen cementirt, Die gaare Schlade 
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leitet folglich bei diefer Friſchmethode ben Proceß nur ein, vol 
Iendet ihn aber nicht, wie died größtentheil5 bei dem Schlacken⸗ 
frifchen auf: dem Flammenofenheerde der Fall ift, weshalb fie 
aber auch beflered Stabeifen liefert, als dieſe. 

Die verfchiedenen Mobdifilationen ber deufchen Frifchfchmiebe 
find kaum als befondere Unterarten zu betrachten, weil ſich 
das dabei ftatt findende Arbeitöverfahren nur auf eine beftimmte 
Beichaffenheit des Roheifens bezieht. So verarbeitet die But: 
oder Klumpfchmiebe nur ein weißes gaarfchmelzended Roh⸗ 
eifen, führt dabei einen flahen Wind unb wendet ein 11 bis 
12 ZoU tiefes Feuer an. Dad Roheiſen wirb während bes 
Ausſchmiedens langfam eingeſchmolzen und muß in dem Zus 
ftande eines halbgaaren Klumpend im Heerde niedergegangen 
feyn. Nach dem Einfchmelzen wird es nur einmal, nämlich 
glei gaar aufgebrodhen. Der Deul wird nicht leichter ges 
macht, wie bei der gewöhnlichen deutfchen Frifchichmiede. Zus 
weilen wirb aber nur fo viel Roheifen eingefchmolzen daß die 
Zuppe etwa 100 Pfund wiegt, und dann nennt man diefe 
Frifchmethode die Kleinfrifharbeit. Die gewöhnliche But: 
ſchmiede ift als biejenige Barietät der beutfchen Friſchſchmiede 
zu betrachten, welche, wegen des gaarſchmelzenden Ganges beö 
Roheiſens, ober wegen des auf deu Gaargang eingerichteten 
Seuerbaued, nur einmal roh aufbricht und feinen Anlauf nimmt. 

Die Friſchſchmiede wird noch als eine befondere Bas 
rietät der deutfchen Schmiede genannt, von welcher fie fich da⸗ 
durch unterfcheiden fol, daß das eingefchmolzene Roheiſen in 
viele Beine Stüden zertheilt wird, welche erft bei dem Rohauf⸗ 
brechen mehr und mehr zufammengefchmolzen werben. Dies 
iſt aber ein fehr gewöhnlicher Erfolg bei der beutichen Friſch⸗ 
methode, wenn «5 im Feuer fehr roh geht. 

Die Sulufhmiede ift eigentlich eine fehlerhafte deutſche 
Friſcherei, indem ſie ganz wie dieſe verfaͤhrt, aber die einzel⸗ 
nen, ſchon gaar gewordenen Brocken, welche ſich im Feuer 
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beim Saaraufbrechen, oder vielmehr ſchon früher zeigen, und. 
durch ihr glänzend weißes Anfehen zu erkennen geben, aus 
dem Heerde nimmt und sausfchmiebet. Diefe Broden haben 
immer eine ftahlartige Befchaffenheit. Ihr Entfleher ift ein. 
Beweis von der Nachläffigkeit oder von der Ungefchictichkeit 
des Arbeiterd, welcher: nicht verftand, das fämmtliche einge: 
fhmolzene Eifen gleichzeitig gaar werben zu laſſen. 

Die Halbwallonenf&hmiede, welche theilmeile in 
Schweden, und auch in Frankreich (wo fie Frifchmethode von 
Berry genannt wird) üblich ift, unterfcheidet fi von der ger 
wöhnlichen deutfchen Friſchmethode dadurch, daß fie nur Kol: 
ben. macht, welche zur weiteren Berarbeitung abgeliefert wer: 
ben. Das Roheifen fucht man bald zur Gaare zu bringen 
und bricht nur einmal auf. Uebrigens werben in gewöhnlicher 
Art große Deule gemacht, von denen. ein jeber mehrere Kol: 
ben giebt. 

Die Anlauffhmiede (Zaucheifenfchmiebe, Eintauch⸗ 
ſchmiede) ift die gewöhnliche dentfche Friſchſchmiede, bei wel: 
cher man Anlaufeifen nimmt. 

2) Die Wallonenfhmiede fucht leicht ſchmelzendes 
Roheiſen möglichft gaar nieberzufchmelzen und nach dem dann 
erfolgenden Gaaraufbrechen fogleich gaar gefrifchtes Eifen zu 
erhalten. Won der bdeutfchen Frifchmethode unterfcheidet fie 
fih noch dadurch, daß fie jedesmal. nur fo viel Roheifen eins 
fchmelzt, ald zu einem Kolben nöthig ift, welcher unter dem 
Hammer zufammengefchlagen und an einen befonderen Red- 
heerd abgegeben wird. Die Luppen wiegen 40 bis 60 Pfund, 
In einer halben Stunde muß fo viel Eifen ald zu einer Luppe 
nöthig ift, abgefchmolzen und die Luppe gefrifcht feyn, fo 
daß in einer 3 flündigen Schicht 6 Luppen erfolgen, welde 
in derfelben Zeit im Reckheerd zu Stäben ausgezogen werden. 
Man bringt das abzufchmelzende Roheifen nicht von der Seite 
des Gichtzadens, fondern über dem Afchenzaden vor die Form. 
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Die Tiefe des Feuers ift 7 bis 73 Zoll. Die große Länge 
des Heerbes von 32: und die Breite: von 80 Zoll ſind bei den 
Heinen. Luppen ganz: überflüffig, : weil der Raum durch Koh⸗ 
lenloͤſche doch eingeengt wird; fogar. nachtheilig, .weil ‚fie ben 
Kohlenverbrauch vergrößern und die Hige zerſtreuen. Auch) 
laͤßt ſich kein Grund: zu dem eingeführten Berfahren: einfehen, 
bie Friſchzacken in. fchiefen (und nicht in rechten) Winkeln, nam» 
lich dergefialt gegen “einander zu fehen, ‘daß ber Formzacken 
and ber :Hinterzaden einen ftumpfen, der Hinterzaden und ber 
Gichtzacken einen fpigen Winkel mit :einander bilden, und daß 
der Heerb bei ber. Formfeite einen Zoll kürzer wird als bei 
der -Gichtfeite. Die Heinen Luppen und dad häufige: Durchs 
arbeiten. ded: Eiſens im Frifchheerbe: und im Schmiedefeuer, 
geben: Anlaß, daß das Stabeifen ſehr gut ausfällt, allein der 
Prozeß ift mit oͤlonomiſchen Vortheilen nicht verbunden. Der 
Schmiedeheerd hat. einen eifernen Boden und einen eifernen 
Formzacken und 'ift übrigens nur. mit ‚Kohlenlöfche ausgeſchla⸗ 
gen... Im MWallonenheerde und in.dem mit bemfelben vers 
bnndenen Schmiedeheerbe, werben. wöchentlich 110 bis 120 Et. 
Stabeifen bereitet. Bei der Wallonenfchmieberei an der Nies 
derlahn find zwei Frifchheerde mit einem Schmiedefeuer vers 
bunden. Alle drei Feuer liefern wöchentlich: 160 Gentner Stubs 
eiſen. Diefe Einrichtung ift der in der Eiffel vorzuziehen, wo 
ein Friſchheerd nur ein Schmiedefeuer befchäftigt. An der 
Lahn verbraucht .man zu 100 Pfund Stabeifen etwa 14 bis 
45 Kubiffuß Holzkohlen. von hartem Holz, und verliert 28 
Drozent an Noheifen. In der Eiffel fleigt der. Abgang, wenn 
bad graue Roheifen im Hohenofen nicht hinlänglih geläus 
tert.worden ift, bid zu 33 Prozent. Bei fehr gaar fchmels 
zendem Roheiſen wird die Luppe oft gar nicht gaar aufgebros 
chen, fondern fie ift fogleich beim eriten — des 
Roheiſens fertig. 

3) Die Loͤſchfeuerſchmiede bringt ſehr gaarſchmelzen⸗ 
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des Moheifen, mit einem Zuſatz von ſchon fertigem Stabeifen, 
möglichft fehnel und ohne Aufbrechen zur -Gaare. Das Aus: 
fihmieben der Luppe wird in demſelben Heerbe, aber nicht 
gleichzeitig mit dem Einfchmelzen und Friſchen, verrichtet. 
Zuerft werben die Schirbel vom vorigen Deul audgefchmiebet, 
worauf man zuerft zum Einfchmelzen des Stabeifens ſchreitet 
und: dann bad Roheiſen gaar nieberfchmelzt. Die Löfchfener 
haben: weber einen Boden von Gußeiſen, noch einen gegoſſe⸗ 
nen Formzacken, fondern beftehen bloß aus einer Grube von 
Kohlenlöfche, die auf der Gichtſeite durch ein altes Gußftüd, 
gewöhnlich durch einen unbrauchbar geworbenen Amboß, be 
graͤnzt wird. Die Zeichnungen Fig. 639. und 640, ſtellen ein 
ſolches Löfchfeuer im Grundrig und im Durchſchnitt durch die 
Form, ben Zinien IK und LM entſprechend, vor a ift em 
Abzug für die Feuchtigkeit, b ein alter Amboß und c ein mit 
Waſſer angefüllter Zrog zum Begießen bed Kohlentiegels mit 
Waſſer, um dad Anbrennen der Koblenlöfche zu verhindern. 
Die Form liegt fühlig und fleht 6 Zoll in ben Heerb; bie 
Kohlengrube ift 7.— 9 Zoll (vom Niveau der Form an ge 
rechnet) tief und der Stübbeheerb 4 bis 5 Zoll did. Ein fol 
cher Heerb halt 2 bid 3 Monate, ehe er von. Neuem einges 
flampft werden darf. Die Unterlage für den Heerd ift trock⸗ 
ner Mauerſchutt. Das Stabeifen welches zum Berfrifchen 
im Löfchfeuer angewendet wird, befleht vorzüglich aus gaarem 
Eifen aud dem Stüdofen, welche Güffe, oder Gußftüde ges 
nannt werben. In Ermangelung berfelben wird altes Stab: 
eifen angewendet. MWeil’die Kolben beim Ausfchmieden fehr 
far? mit gaaren Hammerbroden beftreut werden, fo ſammelt 
fid) im Heerde viele gaare Schlade an, welche, in Berbindung 
mit dem zuerſt einzuichmelzenden Stabeifen, eine gaare Grund» 
Inge für dad demnächft einzufchmelzende weiße Roheiſen (biu: 
mige Zloflen) aus den Blauöfen (wegen feiner Geftalt Scheis 
beneifen genannt) bilden muß. Das gaare Eifen, welches 
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durch das Nieberfihmelzen des Stabeifend mit dem Schwahl 
und mit den beim Schmieden aufgegebenen gaaren Hammer: 
broden gebildet wird, nennt man Friſchvogel, weil ſich das 
Sceibeneifen ohne ihn nicht frifchen, fonbern zu roh ‚in ben 
Heerd eingehen, und die Löfche durchbohren wuͤrde. Wenn 
feine Gußftüde vorhanden find und wenn man nicht. fo viel 
alted Schmiedeeifen, Blechabſchnitte u. f. f. herbeifchaffen kann, 
als zur Bildung des Friſchvogels nöthig iſtz fo wird zuerft 
im Loͤſchheerd felbft ein Friſchvogel (welcher dann. Frilhftüd 
heißt) dadurch gebildet, daß man, eine Quantität. von. 40 big 
50 Pfund von. dem ‚gemöhnlichen Scheibeneifen mit gaarenden 
Zuſchlaͤgen (Schwahl) niederfhmelzt und auf ſolche Art zuerft 
eine Feine Luppe darſtellt, worauf man dann eben fo verfährt, 
ald ob der Grund zum Friſchen durch Gußflüde, oder durch 
ben daraus bargeftellten Zrifchvogel gelegt worden wäre. Zu 
Anfange der Arbeit wird die von aller Gaarſchlacke gereinigte 
Grube voll Kohlen gefhüttet, nachdem ber Geftübbefran; vor: 
ber, befonderd auf der Gicht» und Arbeitöfeite, gehörig aus⸗ 
gebeflert und fefigefchlagen worden if. Das Ausfchmieden ber 
Kolben vom vorigen Deul gefchiebt unter veichlihem Zuſatz 
von gaaren Zuſchlaͤgen, wobei der Schmahl, naͤmlich ein mit 
Gaarfchlade (Lech) veruureinigtes metalliihes Eifen im Heerde 
zurüd bleibt, Wenn diefer Schwahl beim erften Anheben des 
Betriebes geſchmolzen ift (oder bei der zweiten und bei ben 
folgenden Buppen ſogleich nad) beendigtem Ausfchmieden), wird 
bad zu bem Friſchvogel befiimmte Eiſen, langfam von der 
Zange, in welcher es eingefpannt ift, abgeſchmolzen. Wendet 
man altes Stabeifen an, fo wird bafjelbe in zwei ober drei 
Abtheilungen ins Feuer gebracht, und wenn ed die Schweiß: 
bige erhalten hat, mit einer Schaufel zufammengedrüdt und 
mit Kohlen bedeckt, ganz niebergefhmolzen. Werben aber 
. Gußftüde genommen, oder muß man, in Ermangelung ber: 
felben, Scheibeneifen nehmen, um ein Friſchſtuͤck zu bilden, fo 
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ſpannt man das Eifen in eine Zange unb bringt es unmittel⸗ 
bar vor bie Form. Wenn der Friſchvogel gebildet iſt, fo 
fejreltet man zum Einfchmelzen des Scheibeneifens, indem zus 
erft die erfte,. dann bie‘ zweite, dritte u. |. f.. Bange mit dem 
erhisten Scheibeneifen von der Gicht nah und nad ber Form 
näher geruͤdt werden, fo daß fich die zweite Zange anwärmt, 
während die erfie, ber Form zunächft eingehaltene, abſchmelzt 
u. ſ. fi Weil dad niederſchmelzende Scheibeneifen mit dem 
im Heerde befindlichen Friſchvogel, gaared, fertiges Stabeifen 
geben fol, fo muß fi ber Arbeiter beim Einfchmelzen des 
Scheibeneifend nach der Menge und Beichaffenheit des Friſch⸗ 
vogels und nach der Befchaffenheit des Scheibeneiſens richten. 
Den gaaren Gang befördert er dadurch, daß er bie Zange mit 
dem-Scheibeneifen etwas weiter von der Form entfernt; bem 
zöheren Gang befördert er durch größere Annäherung bes 
Scheibeneifend an die Form, um baffelbe zum Schmelzen zu 
bringen: Die Schaalen von gaarem Eifen, welde ſich an 
ten Spieß fegen, mit welchem das im Heerd befindliche Eis 
fen umterfucht wird, geben das Anhalten zur Beurteilung eis 
ned größeren oder geringeren Gaarganges. Gind bie Schaas 
(em Bein und roth, fo geht es heiß, d. h. roh im Heerde. Je 
weißer die Farbe ift und je fefter die Schaalen an dem Spieß 
haften, defto frifeher umd gaarer ift der Gang. Alles Eins 
fchmelzen gefchieht über dem Windſtrom. Unter unb über ber 
Form fest fih die gaare Schlade häufig an, weil fie dort ers 
kaltet, weshalb der Arbeiter fie von Zeit zu Zeit abfloßen und 
mitten ins. Feuer bringen muß. Die Schlade wird nicht 
abgelaffen, weil fie zum Gaarwerden bed nieberfchmelzenden 
Roheiſens nöthig iſt, weshalb dad Feuer auch gänzlich ges 
fchloffen und vorne nicht mit einer Deffnung zum Ablaſſen 
der Schlade verfehen ift. Je mehr Roheifen man zu einer 
und derfelben Menge von Gußftüden oder Stabeifen anwen⸗ 
den Kann, defto vortheilhafter ift ed. Gewöhnlich werben 3 bis 
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4 Gentner. Gußfthdeifen ober altes Stabeifen, und 13. bis 2 
Gentner Scheibeneifen zu einem Deul genommen. Wenn bie 
legte. Zange Scheibeneifen. niedergefchmolzen, iſt, wechfelt das 
Gebläfe einige Minuten lang noch vecht ſtark, um bag zulegt 
niebergefchmolzene Roheifen gaar zu machen, wobei ein Kochen 
oder Auffchäumen der Schlade entſteht, die zum heil vom 
Winde. aus dem Heerbe getrieben wird. Je mehr Schlade 
 (Rinnlech) der Deul.unter dem Hammer ausſtroͤmt, befto wei⸗ 
‚cher ift dad Eifen. Sobald die Luppe auögebrochen ift, wird 
auch die Schlade, nachdem fie völlig erflarıt ift, im Heerde 
aufgebrochen, und aus dem Zeuer gebracht. Diefes auögebros 
chene Lech wird gepocht, und theils (die gröberen Stüden) zum 
Güffemachen an den Stüdofen gegeben, theils: (die kleineren 
Stüden) bei dem gewöhnlichen Blauofenbetrieb angewendet. 
Rohe Friſchſchlacke kommt. bei der Loͤſchfeuerſchmiede gar nicht 
vor; alles Lech flimmt in der Zufammenfegung mit der Gaar- 
frifchichlade ‚überein. Während das Lech. auögebrochen, und 
das Feuer gereinigt ift, hat auch das Berfchroten ber Luppe 
in 2 Städen flatt. gefunden. Bei der Bearbeitung der Luppe 
und der Kolben, und bei dem Ausfchmieben. ber lesteren zu 
Stäben, fallen bei dem Hammer die Stockſchlacken und der 
Hammerfhlag ab (beide werben im Hennebergifchen Einwerf- 
zeug. genannt), welche beim Heigen ber. Kolben ind Feuer ges 
geben werben, um die, Kolben: gegen ben Windſtrom mehr zu 
fügen. Es entfteht dabei, wie ſchon erwähnt, der Schwahl, 
welcher zur Bildung eines neuen Friſchvogels angewendet wirb. 
— Die Löfchfeuerfchmiede liefert wöchentlih 50 — 60 Gentner 
Stabeifen von vorzüglicher Güte, verbraucht aber zu 100 Pfund 
Stabeifen wenigftend 30 rheinl. Kubiffuß Kohlen, und bringt 
aus 100 Pfund Gußflüden und Scheibeneifen nicht viel mehr 
als 67 Pfund Stabeifen aus, wobei jedoch auf den Eifenges 
halt des Lech, welches von den Köfchfeuern an die Schmelz: 
Öfen zurück gegeben wird, nicht Rüdficht genommen iſt. Diefe 
Karften Metollurgie IV. Thl. 19 
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Friſchmethode iſt wenig empfehlinswerth, weil fie’ gu einem 
ftarken Verbrauch an Kohlen und Eiſen Anlaß giebt. 

4) Die Steyerfhe Einmalfriſchſchmiede verar- 
beitet fehr gaarfchmelzendes Roheiſen, welches über: und - vor 
der Form langfant niedergeſchmolzen und nicht aufgebrochen 
wird. Das Gaarwerden des Eifens wird nach Umftänden 
durch gaare Zuſchlaͤge befoͤrdert, welche in der Periode des 

Schmiedens zugeſetzt werden. Der Heerd iſt zwat aus einem 
Boden, und zuweilen auch aus den gewoͤhnlichen Friſchzacken 
zufammengefett, und hat eine Länge von 30, eine Breite von 
24, und eine Viefe von 20 Zoll; indeß wird ber ganze Raum 
ſo mit Kohienldſche ausgefüllt, daß nur eine Grube von 16 
bis 18 Zoll im Durchmeſſer und 8 bis 9 Zoll Tiefe uͤbrig 
bleibt, weshalb man in der Regel: ausgemauerte und mit Kob: 
tenlöfche ausgefütterte Heerde, ſtatt des aus eifernen Platten 
zufammengefetsten Kaftens, anwendet. Man nermt diefe Heerde 
Weichzerrennheerde. Gie flimmen mit den ſchon be: 
fehriebenen Hartzerrennheerden gaͤnzlich überein. Die Form iſt 
unter 15 Graben, jedoch zuweilen mehr, zumeilen weniger in 
den Heerd geneigt. Das Roheifen wird in Geftalt von fla: 
chen Scheiben oder Kuchen angewendet, von denen 14 bis 2 
Gentnet in drei bis vier Zangen gepadt, und mit dem Spann: 
ring feftgehalten, dergeftalt vor die Form gebracht werden, daß 
fi) das abzufchmelzende Roheifen 5-6 über, und 4 Zoll vor 
der Form befindet. Die Arbeit fängt mit dem Ausheizen der 
Kolben von ber vorigen Luppe (Daichel oder Teichel) an, 
und wenn man bis über die Hälfte des Ausſchmiedens ge: 
kommen ift, fo wird bei der Gicht die erſte Zange mit Kloffen 
eingehalten. So wie ber Raum im euer beim fortſchreiten⸗ 
ben Ausfchmieben größer wird, ſetzt man die zweite Zange bei 
der Gicht an, und rüdt bie erfte bis im die Mitte des Feuers 
vor. Endlich wird die erfte Zange ganz vor den Wind ges 
bracht, die zweite in die Mitte geruͤckt, und die dritte bei: der 
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Gicht angefegt. Iſt die erfte abgeichmolzen, fo ruͤckt man die 
zweite an die Stelle ber erften, die britte an die Stelle ber 
zweiten u. f. f. bis auch bie legte Zange vor dem Winde ganz 
abgefchmolzen if. Nach beendigtem Einfchmelzen wird das 
Feuer abgeräumt, das Daichel ausgebrochen, zerfchroten, die 
Kolben werden zum Ausheizen eingehalten, und bie Arbeit für 
die zweite Luppe fängt wieder an. Beim Ausfchnieden were 
den die Kolben fehr häufig mit gaaren Zufchlägen beftreut, 
wodurch das demnächft niederfchmelzende Roheifen zugleich mit 
zur Gaare gebracht wird. Sollte ein Stuͤck Scheibeneifen von 
der Zange abfpringen, fo ift dahin zu fehen, daß es vor bie 
Form gebracht wird. Durch das Auöheizen in der gaaren 
Schlade erhalten die Kolben erft eine recht gaare Beichaffens 
heit. Die Kolben werden nur zu flarten Stäben unter dem 
fogenannten Groß: ober Weichzerrennhammer audgezogen, und 
dieſe Stäbe werden dann unter bem Stredhammer zu feines 
ten Eifenforten ausgezogen. Die Steyerfche Einmalfchmelzerei 
bedient fich nur det luckigen Floffen. Faͤllt dad Roheiſen beim 
Schmelzofen nicht luckig, fondern blumig aus, fo bedient man 
ſich defjelben nicht unmittelbar, fondern ed muß dann vorher 
durch Gluͤhen (Braten) vorbereitet werden. — Das gaarfchmels 
zende Noheifen wird bei diefer Friſchmethode durch Cementiren 
mit Luft in der Gluͤhhitze zur Gaare gebracht. Der Verluft 
an Eiſen beträgt fetten über 10 Prozent. Der Kohlenverbrauch 
zu 100: Pfund Stabeifen fol über 20 Kubikfuß fleigen, und 
wird fogar zu 30 Kubikfußen angegeben. Wöchentlich liefert 
ein Feuer 50 Gentner Stabeifen. Der große Kohlenverbrauc, 
bei dieſem fehr einfachen, und deshalb fehr vollklommenen Frifch 
verfahren, ift fehr auffallend, und kann nur darin begründet 
seyn, daß das Einfhmelzen fehr langfam erfolgen muß. 

5). Die Siegenſche Einmalfhmelzarbeit unter 
ſcheidet fih von der Steyerfchen dadurch, daß fie halbirtes, 
oft ſogar noch graues Roheiſen aus leichtfläfjigen und. leicht 
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reducirbaren Beſchickungen, in Geflalt von Gänzen auf die 
Gichtfeite legt, und nur in feltenen Fällen von der Zange ab- 
fchmelzen läßt, ferner dadurch, daß fie große Luppen ober 
Deule anfertigt, die oft 35 bis 4 Gentner fchwer find, und dag 
bäufiger die Schlade abgelafien wird, welches bei der Steyer: 
ſchen Arbeit fehr felten gefchieht. Das Einfchmelgen erfolgt 
ebenfalld über und vor dem Winde, auch werben während 
des Ausfchmiedend gaare Zufchläge. in großer Menge ange 
wendet, wodurch das Gaaren bes Eifens fo fehr befördert wird, 
dag alle 3 Stunden ein 35 bis 4 Centner fchwerer Deul fer 
tig ft, welcher fehr gutes Stabeifen liefert. Bei fehr gaar 
fchmelzendem weißem Roheifen wird, zur Beichleunigung ber 
Arbeit, zuweilen Roheifen unmittelbar in den Heerd geſetzt. 
Das Feuer iſt 24 Zoll lang; der Hinter» und der Formzaden 
hängen 3. Zoll in den gegen 8 Bol tiefen Heard. Ein Gicht: 
zaden ift in den mehrſten Fällen nicht vorhanden, indem der 
Heerd mit Lölche gebildet wird. Die Form wird gewöhnlich 
fo geftellt, daß fie mit dem in das Feuer fich neigenden Form⸗ 
zaden einen vechten Winkel bildet, wodurch fie. felbft eine fo 
ſtarke Neigung erhält, daß der Windſtrom faft die Mitte des 
Bodens trifft. Das Ausfchmieden dauert faft fo lange ‚als 
das Einfhmelzen felbit, obgleich das Eifen nur zu 3 zÖlligen 
‚groben Quadratftäben audgeftredt wird, Bei dem Wärmen 
der ſchweren Kolben entfichen fo lange Paufen, daß 1 Ham» 
mer 2 Feuer verforgen kann. Man wendet das halbirte, ge 
wöhnlich aber dad blumige weiße Roheifen, in Geftalt von flachen 
und platten Stuͤcken (Krufhen) an, welche theils bei der. Gicht 
aufgefegt, theild in Zangen gepadt vor der Gicht abgewaͤrmt 
werden, bis das Ausſchmieden beendigt if. Dann rücdt man 
dad Roheifen näher vor die Form, und ſchmelzt es ein. Die 
erhaltene ſchwere Luppe wird unter dem Hammer nad) de 
Richtung der Länge ausgezogen, und dann in zwei Theile zer 
ſchroten. Der eine bleibt im Heerde fo lange auf ber Gicht⸗ 
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ſeite liegen, bis der andere vor der Form die Schweißhitze er⸗ 
halten hat. Jeder von den beiden Theilen giebt, bei großen 
Luppen, zwei Stäbe. Beim Ausſchmieden werben gaare Zur. 
fchläge nicht gefpart, um die Kolben. in faftiger Schweißhitze 
zu erhalten, und um eine gaarende Schlade für das demnaͤchſt 
nieberfchmelzende Roheiſen im Feuer zu bilden. Aber es 
wird auch fchon beim Ausheiten der Kolben fehr oft nach der. 
Schlacke geftochen, die ein ziemlich gaared Anfehen hat; wenis 
ger oft läßt man beim Einfchmelzen die Schlade ab, und ges 
gen bad Ende ber Arbeit gar nicht mehr, weil bie Schlade 
zum Schuß für das Eifen gegen ben ſtark geneigten Wind- 
from dienen muß. Ein Friſchfeuer liefert wöchentlich 180 bis 
200 Gentner Stabeifen in 3 zölligen Quadratftäben. 100 Pfund 
Roheifen liefern in der Regel nicht mehr ald 75 Pfund Stab« 
eifen, aber der Verbrauch an Kohlen ift fehr mäßig, indem er 
nur 7 bis hoͤchſtens 9 Kubikfuß für 100 Pfund Stabeifen bes 
trägt, indeg wendet man auch nur gute und fefte Kohlen von 
‚hartem Holz an. 

6) Die Oſemundſchmiede ſchmelzt, wie die Wallo: 
nenfchmiede, jedesmal nur fo viel gaarfchmelzendes Roheiſen 
von der über dem Hinterzaden. vor der Form liegenden Ganz 
gaar ein, als zu einem Kolben erforderlich if. Der Kolben 
wird aber nicht in einem. befonberen Heerde auägeredt, ſondern 
mit der Anlaufftange aus dem Heerde genommen, und fos 
gleich unter dem Hammer auögeftredt. Dieſe Schmieberei iſt 
alfo eine wahre Anlaufarbeit, bei welcher das Noheifen aber 
fogleich gaar niedergehen, und fih an der AMlaufftange anles 
gen muß. Es iſt daher aud) ein fehr reined und gaarſchmel⸗ 
zendes Roheifen erforderlih. Gaarende Zufchläge find durch: 
aus nothwendig, und die Arbeit kann daher nicht cher begin» 
nen, ald bis der Heard voll flüfjiger Gaarfchlade if. Bei 
dem jebesmaligen Anfange ber Arbeit werben deshalb zuerft 
Schwahl und gaare Hammerbroden (Kloot) geſchmolzen, welche 
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bei dem Fortgange ber Arbeit von den vorhergegangenen Lup⸗ 
pen fchon im Heerde befindlich find, weshalb auch nur felten 
Schlacke abgelaffen wird. Der aus eifernen Platten zufams 
mengefegte Heerb hat eine fehr unregelmäßige Geftalt. Die 
Breite vom Form: bid zum Gichtzaden beträgt beim Hinter⸗ 
zaden 17 Zoll, beim Vorheerd nur 13 Zoll. Der Gicht: und 
ber Hinterzaden bilden einen fpigen Winkel. Die Länge des 
Feuers ift beim Formzacken 28, und beim Gichtzaden 32 Zoll, 
indem ber Formzaden und der Vorheerd einen ſtumpfen Win- 
tel mit einander bilden, und nur der Forms und Hinterzaden 
fo wie der Gichtzaden und die Vorwand unter rechten Win: 
fein gegen einander fliehen. Die Form liegt nur 5 bid 6 Zoll 
vom Hinterzaden entfernt, und hat eine fehr flarfe Neigung 
von einigen 30 Graben in den nur 7 Zoll tiefen Heerd. Der 
Boden ift nur 16 bis 17 Zoll lang, weil der ganze Vorheerd 
mit Kohlenlöfche ausgefchüttet ifl. Der Gichtzaden ift etwa 
5 30H höher ald die Form, damit das Roheifen hoch über der 
Form abfchmelzen kann. Beim Schmelzen wird die Ganz 
ber Form bis auf 6 Zoll genähert, damit dad Roheifen, wels 
ches bei ſtarkem Winde niedergefchmolzen wird, theils durch 
den Windftrom, theild durch die gaarenden Zufchläge im Heerde, 
die nöthige Gaare erhält. Deshalb bilden fich bald mehrere 
Heine halbgaare Broden im Heerde, welche der Frifcher mit 
einem Handſpieß vor den Windftrom bringt, während er eine 
Anlaufftange in das Feuer hält, und ſich bemüht, die Kleinen 
Friſchllumpen daran anfchweißen zu laſſen. Diefe Operation 
gefchieht unter ununterbrochenem Umdrehen ber Anlaufftange 
vor dem Windfirom, um das Eifen von allen Seiten mit dem 
Winde zu cementiren und anfchweißen zu laffen. Sind etwa 
20 Pfund Eifen auf diefe Weile angelaufen, fo wird der Kol- 
ben aus dem Feuer genommen, fogleich ausgelchmiebet, von 
der Anlaufflange abgehauen, und wieder zum Anlaufen einge: 
halten. Mehrentheils ift alle Viertelftunden ein Anlauflolben 
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fertig, weshalb mehrere Anlaufftäbe im Gebrauch find. Je 
flüffiger von gaarer Schlade es im Heerde, und. je größer bie 
Hite ift, in weicher dad Eifen durchgewirkt wird, deſto vor⸗ 
zuͤglicher wird es in der Güte ausfallen. Die Heinen Kolben 
und dad. beftändige Durcharbeiten berfelben in der gaaren 
Schlacke und vor dem Winde, bewirken daß das Eifen fehr 
vein, weich und zähe wird. Aus 100 Pfund Roheifen follen 
75 Pfund Stabeifen erfolgen, und zu 100 Pfund Stabeifen 
folen 19 bis 21 Kubikfuß Kohlen erforderlich feyn. 

7) Die Bratfriſchſchmiede ift nichtö weiter ald bie 
Steyerfehe Einmalfhmelzarbeit, bei welcher man fi, ſtatt des 
gewöhnlichen Scheibeneifens, wenn. bafjelbe nicht aus ludigen 
Stoffen befteht, entweder der gebratenen blumigen Floffen, ober 
der unmittelbar bei den Schmelzöfen aus grauem Roheiſen be: 
veiteten Scheiben (Blattin) bedient, welche durch Braten ebens 
falls zum Verfriſchen vorbereitet find. 

8) Die Müglafrifhfhmiede, oder das Brodenfchmel- 
zen, in Frankreich aflinage bergamasque genannt, ſchmelzt dad 
Kobeifen von den Schmelzöfen mehr roh als gaar ein, vers 
mengt es nach dem Einfhmelzen mit gaarem Schwahl, mit 
Hammerfhlag, Stodihlade u. 1. f., und rührt diefe Zufchläge 
mit angeflvengter Arbeit mit dem flüffigen Roheifen ein, bis 
ſich einzelne Broden bilden, welche aus dem Heerde genoms 
men, und dann gaar eingefchmolzen werben. Auf die Dimene 
fionen des Heerded kommt es fo. genau nicht an, weil bie 
Heuergrube aus Kohlenlöfche gebildet wird. Beim Angehen 
der Arbeit wird das Feuer gereinigt, jo bag nur wenig gaare 
Schlade darin zurüd bleibt, und mit Kohlen angefült. Waͤh⸗ 
rend des Einfchmelzend des Roheifend werden die Kolben vom 
vorigen. Frifchen ausgeſchmiedet. Häuft fih zu viel rohe 
Schlacke an, fo muß fie abgeflochen werben. Nach dem Ein: 
fhmelgen werden die Kohlen abgeräumt, und die auf dem 
Eifen etwa ſchwimmenden rohen, Schladen mit der Schaufel 
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abgenommen. Dad. meift flüffige Eifen wird dann mit eini⸗ 
gen Schaufeln gaarem Hammerfchlag und Stockſchlacke vers 
mengt, und mit einer hölzernen Stange fo lange gerührt, bis 
ein trocdnes Gemenge entftanden ift, von welchem bie einzelnen 
Stüden 1 Loth bis z Centner wiegen. Alles Eifen wird mu 
mit Schaufeln auf die Gicht gebracht, das Feuer von allen 
Kohlen, Schladen und Eifenbroden gereinigt, und -dann mit 
frifchen Kohlen angefüllt. Die größten Eiſenſtuͤcken werden an 
der hinteren Seite, die kleineren aber an der Gichtfeite auf Die 
Kohlen gebracht, und ed wird überhaupt etwa die Hälfte bes 
ganzen ausgebrochenen Eifend in Arbeit genommen, wobei zus 
erft bie größten Stüden ausgefuht werben. Man fchüttet 
frifche Kohlen auf die Eifenbroden, und läßt dad Gebläfe 
langfam an. Der $Frifcher ift nun bemüht, die Broden gaar 
niedergehen zu lafien, und fie fo lange über und vor dem 
Winde zu erhalten, bis fie die Kennzeichen der Gaare zeigen. 
In demfelben Verhältnig als die Broden gaar nieder gehen, 
ſetzt man von den auf ber Gicht befindlichen Eiſenbrocken nach, 
und trägt jebesmal frifche Kohlen mit auf. In einigen Ges 
genden wird alled gaar eingehende Eifen zu einem Deul vers 
einigt, in anderen nimmt man alles Eifen als Anlauf aus 
dem Feuer. Die Anlauflolben werden dann, eben fo wie die’ 
Scirbel und Kolben vom Deul, beim nächften Einfchmelzen 
zu Stäben audgeftredt. Der Eifenverluft ift ungemein verſchie⸗ 
den, und fol von 25 bis zu einigen 30 Prozenten differiren. Der 
Kohlenverbrauch hingegen ift immer fehr groß, und beträgt 
30—32 Kubilfuß für 100 Pfund audgefchmiedetes Stabeifen. 

9) Die Brehfhmiede unterfcheidet fih von der Brok⸗ 
Eenfrifchichmiede nur dadurch, daß kein Einrühren von gaarens 
den Zufchlägen in dem eingefchmolzenen Roheifen ſtatt findet, 
fondern daß das letztere gleich beim Einfchmelzen einen ſolchen 
Grad der Gaare erhält, daß es ſich zu vielen Stüden zertheilt 
aufbrechen läßt. Diefe Friſchmethode ift eigentlich von ber 
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Friſchſchmiede gar nicht verfchteden, indem der ganze Unter 
fehieb nur darin befteht, daß das. Feuer nach dem Einfchmel: 
zen bei der Brechſchmiede ganz, ausgeräumt wird, und. baß bie 
Eifenbroden nicht mit einem mal, fondern nach und nach wies 
der auf frifhe Kohlen aufgefegt und gaar niebergefchmolzen 
werben. — | 
10) Der Sinterprozgeß wendet dad Roheiſen im ges 
pulverten Zuftande an. Wo ſich die Frifchfeuer in der Nähe 
des Schmelzofend befinden, werden bie abgeftochenen Floffen, 
fogleich nady dem Erftarren, aber noch im glühenden Zuftande, 
unter einen Hammer mit breiter Bahn gebracht, und fo lange 
gepocht, bis fie eine pulverartige Maſſe bilden. Befinden fich 
die Frifchfeuer nicht in der Nähe des Ofens, fo müffen die 
Floffen erft in einem befonderen Feuer ſtark rothglühend ges 
macht, und dann unter dem Hammer zu Pulver geflampft 
werben. Man wendet dazu graued oder halbirted Roheiſen 
an. Das Roheifenpulver wird mit Glühfpan und mit gepuls 
verter Gaarſchlacke (Schwahl und Stodichlade aus dem Feuer 
und vom Hammer) gemengt, und dies Gemenge wird dann 
durch langfames Niederfchmelzen im Feuer zur Gaare gebracht. 
Der aus Kohlenlöfche heftehende Boden der Feuergrube, liegt 
etwa 7 Zoll von der ſtark geneigten Form entfernt, durch welche 
ein ſehr Schwacher Windftrom in die Heerdgrube geführt wird, 
um die Maffe recht langfam niebergehen zu laffen. Den An⸗ 
fang der Arbeit macht das Ausheizen der beiden Luppenftüde 
vom vorigen Deul,' von denen ein jedes einzeln in den Heerd 
gebracht wird, und die Schweißhige erhält, um unter dem 
Hammer zu Kolben audgezogen zu werben. Gleichzeitig mit 
dem Einhalten des erften Luppenſtuͤckes ftreut der Frifcher ſchon 
etwad von dem Gemenge fchaufelweife auf die Kohlen, welche 
zwifchen der Hinter: und Gichtfeite aufgehäuft worben find. 
Mit diefem Eintragen des Gemenges wird fortgefahren, fobald 
dad vorige in den Heerb nieder gegangen if. Der aus dem 
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erften Zuppenftüd erhaltene Kolben wird in einem befonderen 
Waͤrmfeuer ausgefchmiebet, worauf das zweite Zuppenflüd ein: 
gehalten, ebenfalls zu einem Kolben ausgezogen und bann zum 
weiteren Ansfchmieden an dad Waͤrm⸗ und Schmiebefeuer ab⸗ 
gegeben wird. Das. Ausfchweißen ber Zuppenflüde und das 
Ausziehen derfelben zu Kolben, ift daher auch früher beendigt, 
ald dad Nieberfchmelzen des zu einer Luppe beflimmten Ges 
menges, wovon gewöhnlich. 140 — 150 Pfund zu einer Luppe 
genommen und langfam nach und nad) eingefehmolzen wers 
den. Die davon entflehende Luppe wiegt etwa 100 Pfund: 
Sie wird unter dem Hammer in zwei Stüden zerfchroten, 
mit deren Ausfchweißen zu Kolben die Anfertigung einer neuen 
Euppe beginnt. Die Kolben erhalten in bem befonderen 
Schmiedefeuer eine neue Schweißhige, indeß bringt man, wäh: _ 
rend des Ausfchmelzend auch etwas von dem Gemenge ins 
Feuer und macht jebesmal bei zwei auszuheizenden Kolben 
eine Eleinere Luppe, die nur ein Luppenftüd giebt, welches 
mit den. beiden Kolben der folgenden Heitze gleichzeitig aus⸗ 
geichmiebet wird. Der Eifenverluft bei diefem Friſchprozeß if 
nicht bedeutend, indem aus 100 Pfund Roheiſen 85 bis 87 
Pfund Stabeifen erhalten werben, aber der Kohlenverbrauch 
ift um fo größer und beträgt für 100 Pfund Stabeifen oft 
über 45 rheinl. Kubikfuß Holzkohlen. 

11) Die Hart: und Weich-Zerrennfriſcharbeit 
ift von der Bratfriſchſchmiede nur dadurch verfchieben, daß fie 
die Floſſen von den Schmelzöfen in einem befonberen Heerde 
(in, dem Hartzerrennheerde) umfchmilzt, in Scheiben reißt und 
die Scheiben durch Braten vorbereitet. Sie muß daher mit 
einem größeren Aufwand von Eifen und Holzkohle arbeiten 
ald die Bratfriſchſchmiede, aber fie liefert auch beffered Stab- 
eifen, aus Gründen die ſchon früber erwogen find. Der ges 
wöhnlihen Steyerfchen Einmalfchmelzerei, mit welcher bie 
Weichzerrennarbeit ganz übereinftimmt, fteht fie um fo mehr 
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in dem Verbrauch an Eifen und Kohle nach, als jene ihre 
Iudigen Floſſen gar feiner Vorbereitung unterwerfen Darf; auch 
liefert fie nicht immer fo vorzügliches Stabeifen ald jene. In 
Frankreich ift die Hart: und Weichzerrennarbeit unter dem 
Namen: Mazenge befannt. Der Eifenverluft beim Hart» und- 
Weichzerrennen beträgt 15 bis 16 Prozent, ober es erfolgen 
aus 100 Pfund Roheifen 84 bi 85 Pfund Stabeifen.. Der 
Kohlenverbrauch für 100 Pfund Stabeifen ift zu 40 rheinl. 
Kubikfuß anzunehmen, wovon. 14 bis 15 Kubikf. auf die Harts 
jerrennarbeit zu. rechnen find. 

12) Die Kartitfharbeit, in Frankreich ebenfalls Ma- 
z6age genannt, unterfcheidet fich von ber Hart» und Weich 
zerrennarbeit nur dadurch, daß in dem Hartzerrennenheerd das 
eingefchniolzene Roheifen nicht zu Scheiben geriffen, fondern zu 
einem einzigen Klumpen (Hafen, Kartitfh) vereinigt wird, 
welcher aus dem Feuer audgebrochen, in noch glühendem Zus 
ftande zerfchlagen, und ungebraten nach Art der Steyerfchen 
Einmalfchmelzerei, in den Weichzerrennenheerben verfrifcht wird, 

13) Die Suͤdwalliſer Frifharbeit bedient fich 
bes bei. Koaks, in befonderen Heerben angefertigten Feineiſens, 
voobei dad Roheiſen, durch das Umfchmelzen in jenen Heerden, 
in ben Zuftand des Iudigen, ober wenigftens des blumig⸗ luk⸗ 
tigen Floſſes verfegt wird. Sie würde alfo (mit dem an fich 
nicht‘ erheblichen Unterſchiede daß fie nicht Holzkohle, ſondern 
Koaks zum Umfchmelzen (zum Sartzerrennen) des Roheifend 
anwendet) ganz mit der Kartiticharbeit übereinftimmen, wenn 
fie ſich von diefer nicht noch dadurch unterfchiebe, daß fie das 
im Feineifenfeuer erhaltene weiße Roheifen unmittelbar, und 
in einem noch flüfligen Zuſtande, in den Friſchheerd leitet, 
welcher daher immer in einer tieferen Sohle unter dem Fein 
eifenfeuer liegen muß. Das Feineifenfeuer hat ungleich gerin« 
gere Dimenfüonen ald gewöhnlich, weil jedesmal nur fo viel 
Roheifen ald zu einer Luppe noͤthig iſt, umgeſchmolzen wird. In 
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den eigentlichen Frifchheerben werben Holzkohlen angewendet 
und das durch Begiegen mit Wafler zum Erſtarren gebrachte 
Feineifen, wird brodenmeife mit der Brechflange gegen bie 
Form geführt, um in dem Windſtrom vor der Form cementirt 
zu werden. Man erhält dabei nicht eine einzige zufammen- 
hängende Zuppe, fondern einzelne Meine Frifchftüden von 10 
bis 12 Pfunden, welche unter einem Hammer zu Kuchen ober 
Platten ausgefchmiebet werben. Diele Kuchen find noch nicht 
ganz fertiges Stabeifen, fondern fie befinden fich etwa in dem 
Zuftande der Gaare wie dad gefrifchte Eifen aus ben Stuͤck⸗ 
Öfen. Die Arbeit im Frifchheerde geht ‚daher fehr fchnell und 
es werden zu 100 Pfund von dem ftahlartigen rohen Probuft 
etwa 13 bis 14 Kubiff, Holzkohlen aus hartem Holz vers 
braucht, Die noch nicht ganz gaaren Kuchen erhalten ihre 
völlige Gaare durch Gementiren in glühender Luft, auf eine 
ganz eigenthümliche Weiſe in den fogenannten Schweiß » ober 
Wärmöfen (Hohlfeuer, Hollow-fire). In diefen Defen kommt 
das Eifen mit dem Brennmaterial nicht mehr in unmittelbare 
Berührung, fondern ed wird nut der glühend heißen Luft aus⸗ 
gefeht, die durch ein heftiges Verbrennen ber Koaks vor einem 
Gebläfe entwidelt wird. Ob dem Eifen, bei diefem Gementis 
ven mit Luft, durch den Sauerftoff eined unzerfegt gebliebenen 
Theils der atmosphärifchen Luft aus dem Gebläfe, der Koh— 
Venftoffgehalt volftändig entzogen wird, oder ob das kohlen⸗ 
faure Gas in der Glühhige die Eigenfchaft befigt, fich in Be 
rührung mit dem Kohle haltenden Eifen in Kohlenoxydgas 
umzuändern, bleibt ein für den Eifenhüttenmann ſehr wichtie 
ger Gegenftand Fünftiger Unterfuchungen. Die Schweißöfen 
dienen indeß nicht bloß dazu, flahlartiges und noch rohes Ei⸗ 
fen volftändig zu entfohlen und ed dabei zugleich in Schweiß» 
hige zu verfegen; fondern man wendet fie mit dem größten 
Vortheil auch dazu an, altes Stabeifen, Abjchnitte von Bles 
hen u. f. f., mit dem geringfien Werluft an Eifen, bis zur 
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Schweißhige zu bringen und bann unter dem Hammer ober 
unter den Walzen zu einer Maſſe zu vereinigen. Das auf 
diefe Weile aus Abgängen von Stabeifen und aus alten Stab- 
eifenbroden zufammengefchweißte Eifen, nennt man in Eng- 
fand fagottet iron, und daher die Schmweißöfen auch wohl ſ. i. 
fürnaces. Die Herrn Perdonnet und Eofte, welde von 
dem Südwallifer Frifchprogeß Nachricht gegeben haben (Ann. 
des mines. 1829, V. 173.) theilen bie Einrichtung eined Schweiß» 
ofend für die Kuchen aus den Wallifer Frifchheerden mit, wie 
fie dot angetroffen wird. In den Zeichnungen Fig. 656. 
bis 658. ſtellt Fig. 657. den Horizontaldurchfchnitt. nach der 
Linie AY in Fig. 656. und 658. vor. Fig. 656. ift ein ſenk⸗ 
rechter Durchfchnitt nach der Linie KI, und Fig. 658. ein 
ein fenkechter Durchfchnitt nach ber Linie LM des Grundeifs _ 
ſes ober des Horizontaldurchfchnittes. Der Schweißofen be 
fieht am 2 Abtheilungen a und b. Die erfte Abtheilung a 
bat zwei Thuͤren, durch welche das auszufchweißende Eifen 
bineingebacht wird. _In diefem Raume findet auch das Ber: 
brennen des Koakö flatt, zu welchem Zweck derfelbe an der 
einen Seie mit einer Formöffnung verfehen ift, die den Wind 
aus dem Gebläfe in den Raum a leitet, welcher etwa. 2 Fuß 
lang, 2 300 breit und 3 Fuß hoch if. Der Raum b wird 
durch die Flamme oder durch die glühende Luft aus dem Raum 
a erhit, indem fie durch die Deffnung C aus der Abtheilung 
a nach b entweicht. Statt der einen Deffnung C, laffın ſich 
in ber Scheidewand, welche die Abtheilung a und b trennt, 
auch mehrere Deffnungen anbringen. Der Raum b dient zum 
Anwärmen der Kuchen, ober bed zu ſchweißenden Eifens. 
Wenn ir den Schweißöfen gearbeitet werben foll, fo wird ber 
Raum bs zu der Höhe der beiden Thüröffnungen mit Koals 
angefüllt, die ſich allmälig entzunden muͤſſen. Sobald fie. in 
Gluth ge'ommen find, legt man 3 oder 4 von den Fuchenars 
tigen Sceiben auf einen gefchmiedeten eijernen Stab, von 
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welchen jebesmal zwei zugleich in den Dfen gefchoben werben. 
Die Einrichtung geht aus der Zeichnung felbft hervor. Hat 
das Eifen durch die aus den Koaks entwidelte Gluth eine 
ſtarke Schweißhitze erhalten, ſo wird es unter einem ſchweren 
gegoſſenen eiſernen Hammer, welcher in einer Minute etwa 
100 Schläge macht, zuſammen geſchlagen und zu 4 Zoll Breite, 
238oll Dicke und 3 Fuß Länge ausgeſtreckt. — Eine andere 

Einrichtung eines - folhen Schweißofend zeigen Fig. 682. bis 
685. und zwar Fig. 685. im Grundriß nach PQ@, Fig. 683. 
im Längendurchfchnitt nah. RS, Fig. 682., in der worberen 
Anficht und Fig. 684 im Querdurchfcehnitt nah TU Die 
Heinen Defen find aus feuerfeften Biegeln zufammen gelegt, 
welche zuweilen auch wohl einen Mantel von gegoffesem Eis 
fen. erhalten, oder auf andere Weife verankert werten. In 
dem mit Koakögeftübbe ausgefüllten Heerde a liegen be Koaks, 
denen ber zum Werbrennen erforderliche Wind aus dem Ges 
bläfe durch die Düfe b zugeführt wird. Die Koad werben 
durch die Deffnung. C, vor welcher eine horizontal ligende ges 
goffene eiſerne Platte befindlich ift, in den Ofen gefchoben. 
Jene Oeffnung e wird burch die Koaks felbft gefchwflen, und 
weil die Platte immer mit einem Haufen Koaks bebedit iſt, 
fo befinden fich diefe, wenigftend in der Nähe des Dfens, im- 
mer im vollen Gtühen und fühlen daher den Ofen, wenn fris 
ſches Brennmaterial nachgetragen wird, nicht. bebeutand ab. 
d ift der eigentliche Schweißofen, befjen vordere, der Teffnung 
6 entgegengefete Seite, mit zwei Oeffnungen verfehen tft, die 
burch eiferne Aufziehthären n, n, welche mit feuerfeften Thon 
gefüttert find, gefchloffen werden können. In den beden Sei: 
tenwänden bed Dfens find zwei Deffnungen e, e argebracht, 
welche bie erhigte Luft in die Räume f, f leiten, die zum Am: 
wärmen bed zu fehweißenden Eifend dienen. Das Cifen wire 
im diefe Räume durch die in ber Vorwand bed Dfcis befind: 
lichen Deffnungen eingefest, welche auch zum Herausnehmen 
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deffelben dienen, wenn es in. ben Schmweißofen gebracht wer: 
den fol. Wenn das zu ſchweißende Eifen auf eine breite 
Stange von Stabeifen gelegt ift, fo wird es mit berfelben in 
den Dfen gefchoben und die Vorſetzthuͤren n, m werben ge 
ſchloſſen. Die Eifenftange ruht auf einem Vorſprunge in der 
Hinterwand des Dfens und hält das zu ſchweißende Eifen 
auf diefe Art über den Koaks, fo baß ed mit denielben un: 
mittelbar gar nicht in Berührung kommt. Iſt die Schweiß» 
hitze erreicht, fo wird zum Zufammenfchweißen bes Eifens un: 
ter bem Hammer gefchritten. 

Man zieht das bei diefer Suͤdwalliſer Frifcharbeit erhal, 
tene Stabeifen, in der Güte dem Stabeifen vor, welches Die 
Flammenfrifhöfen liefern, und wendet es vorzüglich bei der 
Blechbereitung an. Es wird in dem Verhältniß von 7 zu 4 
theurer ald das im Flammenofen bereitete Stabeifen bezablt.: 


B. Bon der Frifharbeit in Flammenöfen. 

Schon in der Mitte des 17. Zahrhunderts hatte man in 
England, wegen bed zunehmenden Holzmangeld, WVerſuche ges 
macht, die Steinkohlen zur Stabeifenbereitung aus Roheiſen 
anzuwenden. : Das Roheifen warb bei Koals in gewöhnlichen 
Frifchheerden burchgefchmolzen, und dann mit gaarenden Zus 
fchlägen (nad Art der Müglafeifchfchmiebe) durchgerührt und 
durchgebrochen. Die einzehren Stüden wurden nach und nad) 
vor den Wind. gebracht, die halbgaaren Friſchſtuͤckken aus dem 
Heerde genommen, durch Berftanipfen zerfleinert (zu stamp-iro 
gemacht), und im ovale oder runde Kapfeln von feuerfeften 
Thon gepadt. Die Kapfeln hatten zulegt die Größe, daß fie 
$ bis 3 Gentner Stampfeifen faffen konnten. Bon biefen 
Kapfeln wurden 8 bis 10. Stud auf den horizontalen Heerd 
eines mit Steinkohlen geheisten Flammenofens geftellt, wo fie 
die flärkfte Schweißhige erhielten, worauf fie heraus genoms 
men, und unter den Hammer gebracht wurden. Das Stampf: 
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eifen ließ fich gut ausſchweißen, aber es ward babei jebesmal 
die Kapfel mit zerfchlagen, wodurch der Prozeß fehr Foftbar 
werben mußte. Das in den Kapfeln völlig gefrifchte Stampf⸗ 
eiſen ward zu Kolben auögefhmiebet, welche demnaͤchſt in eis 
nem befonderen Dfen gefchweißt, und unter Hämmern ober 
Walzwerken zu Stäben auögeredt wurben. Died Friſchver⸗ 
fahren war mit einem Eifenverluft von mehr ald 50 Prozent 
verbunden, folglich fehr Foftbar, und daher Feiner Anwendung 
fähig, obgleich dabei gutes Stabeifen erfolgte. Im Jahr 1787 
gelang ed den Herren Cort und Parnell, das Berfriichen 
des Moheifend auf Flammenofenheerden zu bewerkſtelligen. 
Here Cort bediente ſich bei ſeinen erſten Berfuchen des) Roh⸗ 
eiſens unmittelbar vom Hohenofen, weshalb ‚der. Erfolg, beim 
Verfriſchen auf dem Flammenofenheerde ſehr unſicher und 
ſchwankend war, weil dabei alles von der Beſchaffenheit des 
Roheiſens abhing. Später machte man den Verſuch, dad Roh: 
eifen in gewöhnlichen. Srifchheerden bei Koaks niederzuſchmel⸗ 
zen, ed dann abzulafjen und die erhaltenen Platten, ftatt des 
Roheiſens, in den Flammenöfen anzuwenden. Dies Berfahs 
ren hatte einen fo guͤnſtigen Erfolg, daß jene Heerde nun nicht 
mehr zum eigentlichen Friſchen, wozu fie fruͤher bei der Stampf⸗ 
eifenbereitung dienten, . fondern zum Umſchmelzen des Roheifens, 
und zur Vorbereitung deffelben für den Friſchprozeß angewen⸗ 
det wurden. Auch die Flammenoͤfen ſelbſt wurden immer mehr 
verbeffert und einfacher eingerichtet, indem. man bie fchwerfäls 
ligen Maurungen abwarf und die Gewölbe und Seitenwände 
des Dfend mit einem einfachen eiernen Mantel umgab. Noch 
fortwährend ift die Slammofenfrifcharbeit im Fortfchreiten bes 
griffen, und weil fie auf ficheren und einfachen Grundfägen 
beruht, — welche ſchon vorhin erörtert worden find, — weil 
fie eine ſtarke Produktion zuläffig macht, und weil fie ben 
Vortheil gewährt, aus ſchlechtem Roheiſen viel. leichter ein 
mittelmäßig gute Stabeifen zu liefern, alö fich beim Werfri- 


305 


fhen in Heerden daraus darſtellen laffen würde; fo ift mit 
Zuverfiht vorauszufehen, daß bie Frifcharbeit bei Holzkohlen 
in Heerben in kurzer Zeit nur auf die Gegenden befchränkt 
feyn wird, welche nicht fo glücklich find, fi Steinkohlen zu 
wohlfeilen Preifen zu verfchaffen. 

Das Braten bed meiß gemachten Roheiſens (des Fein⸗ 
eifend) vor dem Berfrifchen, um dadurch den Frifchprogeß noch 
mehr zu befchleunigen, hat man bei der Flammenofenfrifcherei 
deshalb nicht angewendet, weil dad Feineifen, wenn ed wirks 
lich bis zu dem Grade entkohlt ift, daß ed dem Zuftande ber 
Indigen Floffen entfpricht, einer weiteren Vorbereitung nicht 
- bedarf. Dagegen hat man verfucht, die Flamme aus dem 
Friſchofen nicht unmittelbar in die Effe, fondern burch den 
Fuchs über den Heerd eined zweiten Flammenofens zu leiten, 
welcher einmal über dem Frifchofen, und ein andered mal 
neben dem Frifchofen eingerichtet ward. Im lebten Fall 
konnte die Wirkung der Flamme weniger auf eine bedeutende 
Verminderung bed Kohlengehaltd des Feineifend, ald darauf 
gerichtet feyn, das in ſtarker Glühhige befindliche Eifen uns 
mittelbar aus dem Wärmofen in ben Frifhofen zu bringen, 
und dadurch die Zeit und Kohlen zu erfparen, welche erfor: 
derlich find, um das Eifen in dem Frifchofen in den Grad der 
Gluͤhhitze zu verfegen, den ed in dem Wärmofen, durch die 
Benugung der Flamme aus dem Frifhofen, ohne weiteren 
Zeit und Kohlenaufwand erhalten kann. Ohne Zweifel wird 
man in der Folge auch noch mehr darauf bedacht feyn, bie 
glühende Luft aus dem Frifchofen, welche unbenußt aus ber 
Effe entweicht, zu einer Vorbereitung des Feineifend anzuwen⸗ 
den. Im erften Fall ließ fich aber die Heerdfohle des zweiten 
Flammenofens durch eine verfchliegbare Stihöffnung mit dem 
Gewölbe des Frifchofend in Verbindung ſetzen. Man rechnete 
darauf, dad Roheifen in dem zweiten Flammenofen in einen 
breiartig erweichten Zuftand verfegen zu können, während das 

Karften Metallurgie IV. Zr. 20 
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Roheiſen von den naͤchſt vorhergegangenen Einfab in dem 

Friſchofen gefrifcht ward. Indeß kann die Hiße, bei dem fehr 
firengflüffigen Feineifen, bis zu dem Grabe nicht erhöhet wer« 
den, daß baffelbe im flüfjigen, oder nur in einem hinreichend 
erweichten Zuflande aus dem Flammenofen auf den Heerd 
deö darunter liegenden Frifchofens abgelaflen werben könnte, 
und man wird ſich daher darauf beſchraͤnken müffen, die Flam⸗ 
me bloß zum Anwärmen bed Feineifend zu benugen, obgleich 
aud nicht geläugnet werben kann, daß ein großer Theil des 
daraus entioringenden Vortheils dadurch wieder verloren geht, 
daß der Zug des Frifchofend nicht mit ber Genauigkeit abges 
flimmt werden kann, ald es für die verfchiebenen Perioden ber 
Arbeit durchaus erforderlich ifl. Deshalb haben die Wärms> 
öfen neben den Frifchöfen bis jegt noch wenig Beifall ge 
funden. | 
Ein wefentlicher Unterfchied zwifchen den Flammenoͤfen 
zum Verfrifhen und denen zum Umfchmelzen bed Roheiſens 
mit horizontalen Heerden, findet nicht fat. Die Feuerbrüde 
liegt gewoͤhnlich 9 bis 10 Zoll höher ald der Heerb. Die 
höhere oder tiefere Lage des Noftes richtet fi im Allgemei- 
nen nach der Befchaffenheit der Steinkohle (7. Abtheilung). 
Das Verhältniß der Roſt- zur Heerbfläche lieber größer zu 
machen, ald es nöthig ift, um dem Eifen die ſtaͤrkſte Schweiß⸗ 
bige zu geben, ift immer ſehr anzurathen, weil bei größeren 
Roftflächen die Hige länger in einer gleichmäßigen Höhe er— 
halten werden kann, wenn die Efje ganz gefchloffen ift und 
wenn daher kein Nachtragen des Brennmateriald flatt finden 
Tann. Eine fchnelle Abnahme der Temperatur im Dfen zur 
Zeit ber eigentlichen Frifchperiode, ift immer aͤußerſt nachtheis 
lig und hat einen großen Verluft an Eifen zur Folge Die 
Eſſe muß faft durchaus Iuftdicht verſchloſſen werden koͤnnen 
und darf daher auch keine Kiffe und Sprünge in dem Mauer: 
were haben, weil dadurch eine Unregelmäßigkeit im. Luftzuge 
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veranlaßt werden würbe. Die Eſſenklappe muß deshalb den 
Eſſenkanal volftändig Schließen, und der eigentliche Schacht der: 
Efie muß durch ein Futter mit der Effennmiauerung in Bere 
bindung ftehen, damit dad Aufreißen ber Effenmauerung ver» 
hindert wird. Ueberhaupt ift auf die Regeln zurüd zu gehen, 
welche ſchon in der 7. Abtheilung vorgetragen worden find: 
Die Einfesthäre am der Seite des Flammenofend muß mit 
Leichtigkeit auf und nieder bewegt werden koͤnnen, aber andy 
fo feft an dem Thuͤrfutter anfchließen, daß Feine Luft von aus 
en einftrömen Bann, weshalb man die Fugen gewöhnlich noch 
mit Sand bewirft. Unten ift die Einfehthüre mit einer etwa 
5 Bol im Quadrat großen Deffnurig verſehen, welche eben⸗ 
falls durch eine Fleine Thuͤre geöffnet und gefchloffen merden 
Bann. Dies ift die Arbeitööffnung, weil fie dazu dient, bie 
Werkzeuge zum Durcharbeiten des Eifend auf den Heerd zu 
Bringen, ohne die große Ginfesthüre öffnen zu dürfen. Um 
das Verhalten der Eifenmafje auf dem Heerde beobachten zu 
Binnen, wenn alle Thuͤren und Oeffnungen bed Ofens ver 
ftopft find, iſt ein eines Spaͤhloch von etwa 1 Zoll im 
Durchmeffer in der Einfeßthüre angebracht, welche mit einem 
Thonpfropfen gefchloffen werden Bann. Die Ziegel für bie 
Brüde, für dad Gewölbe und die Seitenmauern des Ofens, 
fo wie für die Fuchsoͤffnung umd für den unteren Theil des 
Effenfhachtes, müffen im höcften Grade feuerbeftändig ſeyn. 
Ohne feuerfefte Ziegel kann die Flamntensfenfrifcherei mit eis 
nigem Erfolge nicht betrieben werden. In der Beftalt bie 
man dem: Heerde giebt, findet zmar Feine Mebereinftimmung 
ftatt, indeß find die Abweichungen ganz unweſentlich, wenn 
nur, durch ein gehöriges Verhaͤltniß der Noftfläche zur Fuchs⸗ 
oͤffnung/ eine hinreichende und nicht zu ſchnell abnehmende 
Hitze im Dfen entwidelt werden kann, und wenn fich alle 

Punkte der Heerdfläche "ziemlich gleich ſtark erhigen laſſen. 
Die Einſetzthuͤre pflegt man micht Immer in ber Mitte des 
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Heerded, fondern- etwas meiter vom Fuchs als von der Brüde 
entfernt anzubringen, indeß iſt ‚Died, ganz unweſentlich. Bei 
einigen Defen hat man, die-Einzichtung getroffen, zwifchen ‚der 
Einfeßöffnung und dem Fuchs noch eine zweite Thüre anzu⸗ 
bringen, welche immer geſchloſſen bleibt,- und nur dann geöffs 
net wird, wenn das Eifen von dem früheren Einſatz gefrifcht 
ift, und aus dem Dfen zum Hammer oder zum Walzwerk 
gebracht wird. Das, Ausleeren des Dfend, nämlich das Forte 
ſchaffen der gefrifchten Maſſe zum Hammer, erfolgt fucceffiv, 
und ed ift eine Zeit von, 10—12 Minuten erforderlich, um den 
Dfen ganz auözuleeren.: Dieſe Zwifchenzeit fucht man daher 
zu benugen, und bringt, -fobald von dem gefrifchten ‚Eifen die 
einzelnen Maffen oder Kugeln gebildet find, durch die zweite, 
zunaͤchſt dem Fuchs befindliche Thür, den neuen Einfag in 
den Dfen. Wenn dann ber Dfen von dem gefriichten Eifen 
geleert. iit, zieht man biefen neuen Einfag, welcher während 
des Herausichaffend des gefrifchten Eifend glühend geworben 
iſt, aus der Nähe des Fuchfed über den Heerd. Diefe Eins 
richtung iſt fehr zweckmaͤßig. Man hat aber auch angefans 
gen, ‚die Heerde, folglich) auch die Rofte und ben ganzen Ofen, 
breiter zu machen, und auf jeder Seite eine Thür anzubrins 
gen, fo daß auf beiden entgegengefegten Seiten in dem Ofen 
gearbeitet werden kann. Solche Defen erhalten faft den dop⸗ 
pelten Einſatz, und fcheinen daher fehr vortheilhaft zu feyn. 
Un Arbeitölöhnen wird jedoch bei einer folchen Einrichtung 
nicht geſpart, weil die Defen mit doppelter Arbeitöffnung auch 
mit ber doppelten Anzahl von Arbeitern. verfehen werden müf: 
fen, und die Kohlenerfparung fcheint- mit den Unbequemlich 
keiten faum im Verhaͤltniß zu fichen, welche daraus entfprins 
gen, daß die Arbeiter ſich gegenfeitig bei der Arbeit hinderlich 
find. ‚Der eigentliche Vortheil ift in der Erfparung an Raum 
zu fuchen, welcher indeß auch nicht weſentlich feyn, ‚und fich 
faft eben fo volitändig erreichen laflen würde, wenn man zwei 
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Defen neben einander ſtellt, und. ihnen eine gemeinfehaftliche 
Seitenwand zutheilt, — wenn: nicht zu; berüdjichtigen wäre; 
daß zwei neben: einander liegende Defen: doch immer. zwei abs 
gefonderte Eſſenſchaͤchte erfordern, wogegen ein geoßer Dfen 
nur eined einzigen. Eſſenſchachtes bedarf. Dieſer Vortheil if, 
fehr erheblich, indem die ‚Koften der Anlage dadurch nicht un ⸗ 
bebeutend vermindert; werden. Dennsch: haben die Defen mit 
zwei ‚einander entgegen ftehenden Arbeitsthuͤren, bis jetzt noch 
feinen großen Beifall finden wollen, weil ſie durchaus Arbei⸗ 
ter vom ganz gleicher Geſchicklichkeit verlangen, welche had Ei⸗ 
fen in gleichen Zeitperioden zu ganzglächen Graben der Gaare 
zu bringen verfiehen.. Bleibt einer. gegen ben anderen zurüd, 
fo ift ein großer Eifenverluft unvermeidlih, a 
Den eigentlichen Heerd des Dfend, welchem man fruͤher 
eine maſſive Mauer, oder ein maſſives Gewoͤlbe zur Unterlage 
gab, legt man jetzt allgemein auf gegoſſene eiſerne Matten, 
welche mit der Heerdmaſſe bedeckt werden. Zwar hat man 
auch verſucht, gar keine Heerdmaſſe arzuwenden, ſondern auf 
der Sohle von Gußeiſen unmittelbar den Friſchprozeß vorzu⸗ 
nehmen; allein man hat gefunden, daß die Platten ſehr ans 
gegriffen werden, und daß dem Dfen außerderi badurch zu 
viel Hitze entzogen wird, weshalb mar jetzt ganz allgemein; 
das Zeineifen nicht unmittelbar: auf eine: gegoffene Heerdſohle 
bringt, ſondern die gußeilerne Platte ‚mit einer, Dede verſieht, 
welche den eigentlichen Arbeitöheerd bildet. Soll auf einer ger 
goffenen eifernen Uuterlage unmittelbar gefeifcht werden, fü 
muß. die eiferne Sohle 5 bis 6 Zoll di feyn. Die Mafle 
welde man ald Dede fir die Platten, oder ald die eigentliche 
Deerdfohle anwendet, beſteht ſehr häufig aus Sand. In ber 
neueren Zeit hat man indeß augefangen, ſich bes Hammer⸗ 
ſchlags oder des Schmiedeſinters, der bei. ben Auswalzen des 
Eiſens zu Staͤben bei den Stabeiſenwalzwerlen abfaͤllt, mit 
dem. beften Erfolge zu bedienen. In anderen Faͤllen wendet 
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man Schladten aus dem Frifthofen. an. Auch hat man ver⸗ 
ſucht; einen Friſchheerd von zerſtoßenem Kalkſtein zu gebrau⸗ 
chen, allein noch nicht müt guͤnſtigem Erfolge. Den reinen 
Sad der in einigen Gegenden koſtbar und ſchwer zu erhal⸗ 
ten iſt, hat man auch durch feuerfeſten Thon (durch zerſtam⸗ 
pfte unbrauchbar gewordene feuerfeſte Ziegel) zu erſetzen ges 
ſucht; es Scheint aber daß der Thon, +: eben fo wie ber Kalk⸗ 
ſtein, — bie Sqelvung bes Eiſens von“: ben ſich bildenden 
ge erfhwerk' - 

' Mei: dem‘ — Schladenfrifchen bedient man: fich 
Ami einer Heerdmaſſe von Frifchichladen, welche man zu. 
weilen auch mit Gluͤhſpan oder Schmiedeſinter vermengt. Man 
ſucht dazu reine Schlacken aus dem Friſchofen aus, welche 
fein gepocht werden. Mit der gepulverten Schlacke wird die 
Sohle des Ofens, — ſie beſtehe aus feuerfeſten Ziegeln oder 
aus gegoſſenen eiſernen Platten, — 3 bis 4 Zoll hoch bedeckt, 
dann durch ſtarke Hitze in einen breiartigen Fluß gebracht, und 
mit eifernen Werkzeugen geebnet, wodurch man dann die eis 
genitliche Grundlage für das. zu verfrifhende Eifen, ober den 
Friſchheerd, erhält. — Wendet man Gluͤhſpan, ohne Zufag von 
Fiſchſchlacken an, fo muß man fehr worfichtig in ber Auswahl 
feyn und nur reinen, von Spähnen, Kohlen, Eifenbroden u. 
f. f. ganz befreiten Eifenfinter ausfuchen. Der Sinter wird 
zerftampft, etwa 3 Bol hoch über ber gegoſſenen eifernen Uns 
terfage auögebreitet, und dann durch Erhitzung bed Ofens in 
einen ermweichten Zuftand geſetzt, damit die Heerbfläche ganz 
eben und ohne Riſſe ausfällt. — Bebient man ſich eines 
Sandheerded, fo ift eine große Borfiht in ber Wahl des Sarı= 
des erforderlih. Ganz reiner, und wo moͤglich rein gewafches 
ner Quarzſand ift dann dad befte Material. Aller Sand ber 
bei der im Frifhofen hervorgebrachten Hitze in Fluß geräth, 
oder vielmehr eine keigattige Gonfiftenz erhält, oder auch nur 
ſtark zufammen ſintett und Riffe bekommt, ift burchaus zu 
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vermeiden. Der Sand wird 4 bis 5 Zoll über der gußelfers 
nen Unterlage auögebreitet. Wird ein Sandheerd zum erften 
mal gebraudt, fo muß er 5 bis 4 Zoll hoch mit gepochter 
Friſchſchlacke befchüttet, und vor dem erften Eifeneinfag anges 
feuert werden, worauf man ihn ebnet, und bann erft zum Eins 
fegen fchreitet. — Man mag übrigens eine Heerdmaſſe anwen⸗ 
ben welche man will, fo muß der Heerb nad jedem Frifchen 
wieder ausgebeffert werden. Es bilden ſich nämlich durch bie 
Arbeit mit Brechftangen Gruben und Riffe auf dem Heerde 
(die Iesteren zum Theil durch das Abftoßen de3 Eiſens von 
der Oberfläche des Heerbed), welche wieder zugefüllt, und ges 
ebriet werben müffen. Died gefchieht durch Eintragen von 
gepochter Frifchfchlade. Ein Heerd halt gewöhnlich nur eine 
Mode lang aus, und mug dann durch einen neuen erfebt 
werben. Die Brüde und ber Fuchs, fo wie das Gewölbe, 
find die Theile des Ofens, welche am mehrffen leiden, und 
durh die Flamme am flärfften angegriffen werben. Selten 
halten fie 4 Wochen lang aus, und bebürfen dann einer Aus⸗ 
wechfelung. Die Seitenwände und die übrigen Theile des 
Ofens müffen mehrere Monate im brauchbaren Zuftande bleiben. 

Zumeilen giebt man dem Heerde eine Feine Neigung nach 
dem Fuchs, um den Schladenabfluß zw befördern. Bei dem 
Schladenfrifchen theilt man ihm wohl in der Mitte, oder in 
der Gegend der Einfehöffnung, eine flache muldenarfige Vers 
tiefung ‘zu: Sonft entledigt man fih der Schlacke auch da: 
durch, daß man eine wirkliche Stihöffnung unter dem Fuchs 
in den Heerd hinein führt. Bei dem Schladenfrifchen werden 
die Schlacken, welche bei diefer Arbeit in großer Menge aus 
dem Dfen gefchafft werben müffen, fobald das Friſchen been 
digt iſt, theild durch die Einſetzthuͤre ausgekruͤckt, theils durch 
einen unter der Einſetzthuͤre angebrachten Schlackenabſtich fort: 
sehhafft. ey 

Die Zeichnungen Fig. 653 — 655. und Fig. 659 — 673. 
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ftellen einige ber gebraͤuchlichſten Einrichtungen bei den Flam⸗ 
menöfen zum Stabeifenfrifchen bar. 

Der Flammenofen, deffen Horizontaldurchſchnitt nah TU 
in Fig. 670., der fenkrechte Laͤngendurchſchnitt nah VW in 
Fig. 672., die Seitenanfiht in Fig. 673., die hintere und vors 
dere Anfiht in Fig. 669. und 671., und einige Detaild in 
ben Zeichnungen Fig. 664. bis 668, angegeben find, unters 
ſcheidet ſich von den mehr gewoͤhnlichen Flammenoͤfen nur durch 
die Geſtalt des Heerdbodens, welchem bei der Einſetz⸗ und Ar⸗ 
beitsthuͤre eine große Breite zugetheilt iſt. Dieſe Geſtalt des 
Heerdes ſoll Vortheile gewaͤhren, weil ſie geſtattet, daß dem 
teigartig erweichten Eiſen, bei dem Auseinanderarbeiten auf 
dem am ſtaͤrkſten erhitzten und der oxydirenden Flamme am 
wenigſten ausgeſetzten Theil des Heerdes, die groͤßte Oberflaͤche 
gegeben werden kann. Der eigentliche Arbeitsheerd (er mag 
aus Sand, oder aus Hammerſchlag u. ſ. f. beſtehen), ruht 
auf einer im Ganzen gegoſſenen eiſernen Tragplatte d, welche 
durch die Feuerbruͤcke und durch die Seitenwaͤnde des Ofens 
ihre feſte Lage erhält, indem fie auf allen Seiten. in ber 
Mauerung eingelaffen if. Sie liegt unten ganz hohl, wodurd 
der Vortheil erreicht wird, daß die Luft fie fühl erhält. Weil 
die Heerbplatte auf allen Seiten auf fefler Mauerung ruht, 
fo ift es nicht nöthig, fie durch Zragepfeiler zu unterflügen. 
Das Gewölbe, die Seitenwände und die Brüde beftehen, wie 
immer, aus feuerfeften Ziegeln. Den Seitenwänden iſt außers 
dem noch eine Verflärfung durch eine Mauer m aus gewöhns 
lihen Ziegen gegeben. Diefe Ziegelmauerung dient zugleich 
dazu, dem Dfen eine regelmäßige äußere Geftalt zu ertheilen, 
um ihn bequemer verankern zu fünnen. Die Seitenwände des 
Ofens find mit gegoſſenen eifernen Platten eingefaßt, welche 
durch ſenkrechte gegoffene. eiferne Ankerplatten i zufammenges 
halten werden. Diele Ankerplatten i find durch gefchmiedete 
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eiferne Stäbe mit einander fo verbunden, daß ſie nirgends 
ausweichen koͤnnen. | 
Der Fuchs mündet unmittelbar in. den Effenfchacht, wes⸗ 
halb der vorberfte Theil des Dfens unter. ber Efje ſteht, welche 
durch vier eiferne gegoffene Ständer, s, getragen wird. Die 
Art wie die Effenmauer auf den Fragefländern ruht, geht aus 
der Zeichnung hervor. Die Höhe der Effe beträgt 35 bis 50 
Fuß, indeß ift eine Höhe von 35 Fuß bie geringfte, welche 
man ber Effe zutheilen folte. Auf den Zeichnungen bedeutet: 
a. Das Schürloh, zum Eintragen der Steinfohlen auf 
ben Roft. 
Die Einfesöffnung und bie Einſetzthuͤr i in welcher —* 
ſich unten die verſchließbare Deffnung befindet, durch 
welche bie Werkzeuge zum Bearbeiten des Eifens in den 
Dfen gebracht werben. 
c. Der Roft, zu welchen die Luft umter dem Aſchenfall 
ſtroͤmt. Die Roſtſtaͤbe werden durch einen Schlitz in 
der Hinterwand des Ofens eingelegt, ausgezogen, weiter 
auseinander oder naͤher zuſammen geruͤckt. Auch dient 
dieſer Schlitz zum Reinigen des Roſtes. | 
Die gegoffene eijerne Heerdplatte, welche in ber Fig. 
666. in der oberen und vorderen Anficht noch befonders 
angegeben ift. 
Eine aus gewöhnlichen guten Thonfteinen aufgeführte 
Mauer, welche zum Tragen bed vorderen Theil der 
Heerbplatte, außerdem aber auch ald Widerlage für die 
Maſſe dient, welche die eigentliche Sohle des Frifchheers 
bes bildet. 
s Die gegoffenen eifernen Zrageftänder für die Effe, deren 
Geftalt aus der Zeichnung Fig. 667. in der vorderen 
und Seitens Anficht näher hervorgeht. 
g. und bh. Gegoflene eiferne Zrageplatten für die Eſſen⸗ 
mauer, welche unmittelbar auf den Zrageftändern ru 
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ben. In dem Zeichnungen Fig. 664. und 668. iſt die 
Geftalt der Zrageplatten g und h angegeben. 
3° Gegoffene eiferne Ankerplatten, zum Zufammenhalten ber 
eiſernen Platten, mit welchen die Seitenwände und zum 
“ heil die Rüdwand des Ofens eingefaßt if. Die Ge 
ſtalt der Ankerplatten geht aus ber Detailzeichnung Fig. 

665. hervor. 

Eine DOeffnung in der aus gewöhnlichen Ziegeln beftes 
henden Mauer, welche den Zwifchenraum zwifchen den 
Eſſen⸗Trageſtaͤndern ausfuͤllt. Durch diefe Oeffnung 
werden brennende Kohlen unter die Eſſe gebracht, theils 
um den Zug zu verſtaͤrken, theils um das ſchnelle Er⸗ 
ſtarren der Schlacken zu verhindern, welche durch die 
Fuchsoͤffnung über die Heerbfohle bei e ablaufen, ober 
abgeſtoßen werben. 

r. Die Eſſenklappe mit der Zugftange. 

m. Gewöhnlihe Ziegelmauerung, welche zur Ausfüllung 
diient. 

n; "Die Futtermauern und die Gewoͤlbemauerung, aus moͤg⸗ 

lichſt feuerfeften Thonziegeln. 
o. Die Feuerbruͤcke. 

Gegoſſene eiſerne Platten, mit welchen bie Seitenwände 

und ein Theil der Rüdwand des Ofens eingefaßt ift. 

Eine gewöhnlichere Einrichtung der Flammen: Friichöfen 
zeigen die Zeichnungen Fig. 659 —663., wo Fig. 661. den 
Grundriß oder den Horizontaldurchfchnitt des Ofens, nach der 
Zinie NO, Fig. 660. den fenkrechten Längendurchfchnitt nach 
P®, Fig. 662. die Seitenanficht, Fig. 663. die hintere Anſicht 
bed Dfens, und Fig. 659. den fenfrechten Querdurchſchnitt 
nach der Linie RS des Grundriffes, mit der Anficht der Fuchs: 
Öffnung, darftellen. Die Seitenwände des Ofens, welche aus 
feuerfeften Thonziegeln beftehen, werden bloß durch gegoffene 
eiferne Platten zufammengehalten, welche mit auffiehenden Räns 
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bern: .verfehen Find,” bie vermittelſt Schraubenlöcher und Schrau⸗ 
ben an einander befeftigt werben. Das Dfengewölbe liegt 
ganz unbedeckt, und hat nur uͤber dem Roſt eine Decke von 
gewoͤhnlicher Ziegelmauerung, welche zur Ausfuͤllung dient. 
Der eigentliche Friſchheerd liegt ebenfalls auf gegoſſenen und 
hohl liegenden eiſernen Platten, welche durch zwei Saͤulen un⸗ 
terſtuͤzt werden. Man legt mehrere Platten neben einander 
Der Fuchs muͤndet unmittelbar in den Eſſenſchacht. Der Ri 
nal a dient zum Ablaſſen der Schlacke. In dem Geftelle b 
werben Steintohlen im Brand erhalten, um das Erftarren ver 
Schlacke zu verhindern, und das Abläufen derfelben zu befoͤr⸗ 
bern. Die Thüre:e,.: mit welcher die Einfegöffnung verſchloſ⸗ 
fen wird, ift unten mit ber Deffnung zum Ginbringen der 
Werkzeuge verfehen. Diefe Oeffnung wird ebenfals fo. lange 
verfchloffen gehalten, bis das Noheifen ſich in einem fo erweich⸗ 
ten Zuftande befindet, daß bie Arbeit beginnen Tann. Das 
Ereisförmige Loch in jener Deffnung, welches mit einem Thon⸗ 
pfropf zugemacht wird, dient bloß als Spaͤhloch, um den Zu⸗ 
ftand des Roheiſens zu beobachten. - Die Oeffnung d- unter 
ber Arbeitsthür iſt immer durch ‚bie Heerdmaſſe gefchloffeng 
man bebient fi) berfelben, um die Schlade abzulaffen, went 
diefe ſich zufällig ſehr anhäufen ſollte; auch dient fie zum Aufs 
brechen des zufammengefhmolzenen und: unbrauchbar gewore 
denen Heerdes; eeee find ausgeſparte Blendungen in ber 
Platte, welche die Rüdkfeite des Ofens einfaßt, um das Ges 
wicht der Platte zu vermindern. Alle übrigen Einrichtungen 
des Dfens, fo wie die Dimenfionen ber einzelnen Theile eg 
ben fih aus ber Zeichnung. 

Diejenigen Defen, welche mit zwei Einfesthüten —— 
ſind, von denen die zunaͤchſt dem Fuchs liegende den Zweck 
hat, das zu der folgenden Friſcharbeit beſtimmte Roheiſen an⸗ 
zuwaͤrmen, ſobald die Balls von dem vorhergehenden Friſchen 
angefertigt ſind, unterſcheiden ſich von den Defen mit einer 
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Einfesthär nur durch ihre etwas größere: Länge. Die Beichs 
nungen. Fig. 653 — 655. flellen einen folhen Dfen Fig. 654. 
im: Horizontaldurhfchnitt nach EF, Fig. 653. im ſenkrechten 
Längendurchfchnitt nach GH, und Fig. 665. in der Geitenan» 
fiht dar. Eine Erläuterung dieſer Zeichnungen ift nicht weis 
ter erforderlich, indem bie Einrichtung bed Ofens volllommen 
mit der des vorigen übereinftimmt, und tur die Abweichung 
flatt findet, daß der Heerd eine größere Länge hat, um bie 
(immer verichloffene) Deffnung e zum Eintragen ded anzuwaͤr⸗ 
menden Feineifend anbringen zu können, und daß die gegofle- 
nen eifernen Heerdplatten nicht auf Zragefländern, fondern auf 
Zragebalten ruhen, welche in ber Mauerung bed Ofens ein» 
gelaſſen find. 

Es verfteht fih, dag man auch zwei Flammenfrifchöfen 
an eine gemeinfchaftliche Eſſe legt, jedem aber feinen befondes 
sen Efjenfhacht zutheilt. Diefe Einrichtung iſt ganz übereins 
flimmend mit derjenigen, wie fie bei ben Flammenöfen zum 
Umfchmelzen. des Roheiſens flatt findet. | 

So lange fih dad Roheiſen im flarren Zuſtande befins 
det, erleidet ed im Flammenofen, wegen der Furzen Zeit in 
welcher ed der Hige auögefest ift, Feine wefentliche Werändes 
rung. In einem tropfbar flüffigen Zuſtande würde es fchnell 
verfchladt werden, wenn bie Verihladung nicht etwa durch 
eine Schladendede verhindert wird. Diefe. ift aber auch die 
Beranlaffung zu einer fehr ſchwach fortfchreitenden Entkohlung, 
wenn dad Eifen im flüffigen Zuflande verbleibt. In dem 
breiartig erweichten Zuftande tritt die Verſchlackung ebenfalls 
ſchnell ein, wenn ein ſtarker Luftzutritt flatt findet. Ein ſchwa⸗ 
her Luftzuteitt bewirkt hingegen eine unbedeutende Verſchlak⸗ 
fung, und eine mehr oder weniger vollftändige Entkohlung, 
wenn der breiartige Zuſtand durch den angemeffenen Grab ber 
Temperatur unterhalten wird. Dad Roheifen kann daher mit 
geöffneter Klappe der Eſſe unbedenklich einer ſtarken Hitze aus« 
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gefet werben, fo lange e3 noch nicht erweicht, oder — beim 
Schlackenfriſchen, — noch nicht gefhmolzen if. Wenn aber‘ 
diefer Zuftand eingetreten ift, fo muß der Luftzug, durch Schlie⸗ 
fung der Eſſenklappe, abgefihnitten werden. Je länger ber 
breiarfige: Zuftand. des Eifend, unter dem möglichft ſchwaͤchſten 
Luftzutritt fortbauert, defto vollfommener wird die Kohle ohne 
bedeutenden Eifenverluft abgefchieden werben koͤnnen. Bei ber 
Anwendung eines viele Kohle. enthaltenden Roheiſens, bei wel⸗ 
chem fich der flüffige Zuftand ſehr ſchwer, und bei dem grauen 
gar.nicht, vermeiden läßt, noch mehr aber bei dem frengflüf: 
figen grauen .Roheifen‘ mit geringem Kohlegehalt, würde ſich 
durch ſtarke Verſchlackung des Roheiſens nothwendig - erft 
Schlecke bilden muͤſſen, um durch die Einwirkung derſelben 
auf das Roheiſen einen teigartigen Zuſtand deſſelben herbeizu⸗ 
führen. Diefer Verſchlackung begegnet man zum Theil da⸗ 
duch, daß man das Noheifen zuweilen gleich mit Schlade bes 
ſchickt in den Ofen bringt. Je höher der Hitzgrad feyn muß, 
um das graue Roheifen zu fchmelzen, deſto weniger ift es 
möglich, daſſelbe durch plößliches Erftarren in meißes Rohei⸗ 
fen umzuändern. Deshalb thut dad Begießen des aus Ver: 
fehen zu ſtark erhitzten und dadurch flüffig gewordenen Rohei⸗ 
fens, zwar bei dem grauen Roheifen mit großem Koblegehalt 
fehr gute Dienfte, faft gar Feine hingegen bei dem ſtrengfluͤſſi⸗ 
gen srauen Roheifen, welches theilweife immer wieber zu grauem 
Rohefen erſtarrt. Das Begießen des flüffig gewordenen Eis 
fend mit Waffer ift überhaupt zwar ein gutes Mittel, einen 
begangenen Fehler zu verbeffern; allein immer ift es ein Bes 
weid won unrichtig geführter Arbeit, oder von der Anwendung 
einer Roheifenforte, die für das Werfrifchen in Flammenöfen 
wenig zeeignet ift, wenn es nothwendig wird, das Eiſen oft 
durch. Vaſſer abzukuͤhlen. Außerdem wuͤrde man bie. Anwen: 
dung dis vielen Waſſers ſchon deshalb zu vermeiden haben, 
weil die Oefen durch :die ploͤtzliche Abkühlung und durch die 
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ſich entwidelnden Waſſerdaͤmpfe fehr leiden, umd weil ber Ver⸗ 
brauch an- Fifen und. Brennmaterial dadurch fehr vermehrt 
wird; Beſſer iſt es unfkreitig, dad Roheiſen burch zweckmaͤ⸗ 
Bige Vorbereitung für dieſen Friſchprozeß mehr geeignet zu 
machen. Bei dem grauen Roheiſen, beſonders bei dem ſtreng⸗ 
fluͤſſigen, wird ſich die Anwendung von Schlacken und Wafs: 
fer, zum Nachtheil für die Menge und Güte des entſtehenden 
Moduktes, nicht vermeiden laſſie. 

Auf die Feuerung muß eine ganz beſondere Aufmerkſam⸗ 
keit gewendet werben, Laͤßt man bie Kohlen auf dem Koft 
zu fehr niederbrennen, fo kuͤhlt fich nicht: allein der Dfen fehr 
ab, wenn demnächft frifche Kohlen eingetragen werben, fons: 
dern die Luft gebt auch in: großer Menge unzerfegt durch die 
Swilhenräume des Roſtes und durch. die. Schwache Kohlen⸗ 
ſchicht, wodurch das Eifen  verfchladt wird. Das Eintragen 
der Kohlen muß daher ſchnell gefchehen, und oft wieterholt 
werden, um ben Roſt fietd mit brennenden und glüfenden: 
Kohlen angefüllt zu erhalten. Dies ift befonderd in der Pe⸗ 
riode der Arbeit nothwendig, wenn die Arbeitsthuͤre geoͤffnet, 
und die Eſſenklappe geſchloſſen iſt. Je geraͤumiger der Roſt⸗ 
raum iſt, je mehr Kohlen er alſo faſſen kann, und je weniger 
oft das Eintragen von friſchen Kohlen erforderlich iſt, mit defto 
befferem Erfolge wird die Friſcharbeit ſtatt finden. _ 

: Das fehr verſchiedene Verhalten der verichiebenen Rohei⸗ 
fenarten in ber Schmelzhitze, und die verfchiebenen Gradi ber 
Schmelzbarkeit überhaupt, machen auch eine Verſchiedenhet in: 
dem Arbeitöverfahren nothwendig. Dieſe findet jedoch nur in 
der erſten Periode ber Arbeit flatt, indem’ dad ſehr kohlehaltige 
Roheiſen ſowohl, als das ſtrengfluͤſſige, erſt durch die Enwir⸗ 
kung der Schlacke in den Zuſtand geſetzt werden muͤſſer, den 
das luckige Eiſen (dad: Feineiſen) ſehr leicht annimmt, wenn 
es bis zu dem Grade erhitzt worden iſt, daß es anfang: weich“ 
zu werben, und ſich mit der Brechſtange bearbeiten zu laſſen 


319 


Iſt ein ſolcher Zuſtand bei jenen Rohelfenarten, theils durch 
die Einwirkung der Schlade, theild durch häufiges Begießen 
und Abkühlen mit Waffer, ebenfalld eingetreten, fo findet ein 
ziemlich gleiches Verfahren flatt, weil nun das Gaarwerden 
nicht mehr durch die Schlade erfolgen kann, fondern durch bie 
ſchwache Einwirkung der atmosphärifcen Luft, bei einer mög: 
lichſt großen und ftetd erneuerten Oberfläche des Eifens, bes 
wirkt werden muß. Wegen biefer beftändigen Erneuerung. ber 
Oberfläche des Eifend, welche durch ununterbrochened Umruͤh⸗ 
ven ber Eifenmaffe bewirkt wird, hat man bie Flammenöfen 
zum Friſchen des Roheiſens Rühröfen (puddliag furnaces) 
genannt. Das Schlackenfriſchen und das Feineiſenfriſchen ſind 
alſo in ſofern weſentlich von einander verſchieden, als bei je— 
nem der teigartige Zuſtand der Eiſenmaſſe erſt durch Schlacke 
und durch Waſſer hervorgebracht werden muß, — wobei es 
ganz gleichguͤltig iſt, ob die Friſchſchlacke gleich beim Einſchmel⸗ 
zen des Roheiſens mit eingeſetzt, oder ob fie erſt nach erfolg: 
tem Schmelzen angewendet wird; — wogegen. bei biefem gar 
keine Schladenzufäge angewendet werden, welche. durchaus 
überflüffig und unwirkſam feyn würden, wenn nicht etwa bie 
Arbeit, durch eine übertriebene Erhöhung der Temperatur, fehs 
lerhaft geführt wird. 

Der gewöhnliche Einfag zu einem Srifchen ift 300 bis 
350 Pfund Roheifen. Geübte Arbeiter wenden auch wohl 

400 Pfund an. 

Sobald das Roheiſen entweder — (bei der An⸗ 
— des Feineiſens), oder mittelbar, durch Zuſaͤtze von 
Friſchſchlacken und durch Abkuͤhlen mit Waſſer (bei der An⸗ 
wendung des an Kohle reichen und des grauen Roheiſens), 
in den teigartigen Zuſtand verſetzt worden iſt, ſo wird es ver⸗ 
mittelſt eines hakenfoͤrmig gebogenen Werkzeuges aufgebrochen, 
gewendet, und über den ganzen Heerb gleichmaͤßig ausgebrei⸗ 
tot: Das Schuͤrloch über dem Roft zum Eintragen, ber Koh⸗ 
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len, ift dabei mehr oder wenlger geöffnet, je nachdem fich das 
Eifen mehr oder weniger roh verhält. Die Klappe auf der 
Eſſe und die Einfesthüre find völlig gefchloffen. Nur die Ar 
beitööffnung in diefer Thuͤr iſt geöffnet, weil durch diefelbe die 
Werkzeuge zur Bearbeitung des Eifens in den Ofen gebracht 
werden. Das Eifen wird nämlich, vermittelft kleiner Brech⸗ 
ftangen, oder auch mit Spießen, die aber nicht zugefpist, ſon⸗ 
bern mit breiten Endflaͤchen verfehen find, ununterbrochen durch⸗ 
gearbeitet, zertheilt und gewendet. Dies ift die eigentliche 
Frifchperiode, und zugleich diejenige, bei welcher durch rafche 
und gewandte Arbeit, durch zweckmaͤßig getroffene Dispofitio: 
nen bei der Feuerung, und durch vollkommen fchliegende Efs 
fen, der Eifenverbrand am mehrften vermindert werden Tann, 
bei welcher aber auch, wenn dad Gegentheil von jenen Erfors 
derniffen eintritt, der größte Eifenverluft herbeigeführt wird. 
Die Kohle entweicht als Kohlenorydgad mit blauen Flaͤmm⸗ 
chen, wobei ein Aufbraufen und Auffochen fichtbar und hörbar 
wird. Bei fortgefeßter Arbeit wird die Maffe immer fteifer, 
bat aber noch eine röthliche Farbe, welche in dem Verhaͤltniß 
fichter wird, ald die blauen Flämmchen weniger häufig zum 
Vorſchein fommen, und als ſich dad Aufbraufen verminderf. 
Wäre das Eifen zu Falt geworden, fo müffen dad Schürloch 
und die Arbeitsthüre gefchloffen, die Klappe auf der Eſſe ge= 
Öffnet, und es muß eine möglichft fehnelle Hitze gegeben wers 
den, um bie Effe bald wieder fchließen zu fönnen. Dies Nachs 
feuern muß indeg während ber Frifchperiode ganz vermieden 
werden, wenn ber Gang ber Arbeit und die Verhältniffe ber 
Theile des Dfend gegen einander, richtig beobachtet worben 
find. Die Beendigung der Zrifchperiode giebt ſich durch eis 
nen trodnen und gewiffermaßen fandigen Zuftand der Maffe 
zu erfennen, "welcher ed nur an Hige fehlt, um die einzelnen 
Theilchen durch Zufammenfchweißen zu vereinigen. Dieſem 
fandartigen Zuſtande geht aber, bei einer richtig geführten Ar» 
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beit, immier eine’ große Zähigkeit der Maſſe voran, welche das 
Zextheilen, Wenden, Durchfchneiden, Zufammenbringen und 
MWiederauseinanderbringen der Mafle fehr beichwerlih macht. 
Die bei ber Frifchperiode entſtehenden Schladen bleiben bei der 
Scladenfrifharbeit auf dem Heerde. Bei der Feineifenfrijche 
arbeit. werben fie entweder durch eine geringe Neigung bed 
Heerdes gegen den Fuchs zum Abfliegen gebracht, ‚oder. man 
flicht fie durch die unter dem Fuchs angebrachte Schladenöff: 
nung ab. . Die Frifchperiode dauert 40 — 45 Minuten, wähe 
rend welcher Zeit der Arbeiter unaufhörlih und angeftrengt 
arbeiten muß, um bad Zufammenbaden. des noch rohen Eijens 
zu -verhindern, und ftet3 die Oberfläche defjelben. zu, verändern. 
Hat fich aber das Ende der Frifchperiode durch den fandigen 
. Bufland der Mafje zu erfennen gegeben, ſo muß eine fchnelle 
und ſtarke Hite gegeben werben. Sobald man dieſe erlangt 
bat, werden die Effen und das Schürloch über dem Roſt wies 
ber ganz geſchloſſen, und es tritt nun * Schweißperiode, naͤm⸗ 
terbrochene Durcharbeiten. ** Sören des Eifend, in 
bem ſtarken Hitzgrade den fie durch die ihnen gegebene neue 
Hite befommen haben, mit- einander vereinigen ‚oder zufame 
menſchweißen. Je größer der Hisgrad if, ber dem gefrifchten 
Eifen gegeben werden Fann, beilo beſſer wird das Eifen aus— 
fallen, weil es dann durch) - beigemengtes orydirted Eifen und 
felbft durch die beigemengten Schlackentheilchen am penigften 
ders, welche auf bie Feſtigkeit des in Slammenöfen. gefriſchten 
Eiſens ſehr nachtheilig einwirken, weshalb auch aus ſolchen 
Defen, in welchen ſich der hoͤchſte Grad der Schweißhitze, bei 
welchem das Stabeiſen dem fluͤſſigen Zuſtande ſehr nahe kommt, 
nicht hervorbringen laͤßt, niemals ein feſtes und reines Stabi 
eifen darftellen läßt... Die Arbeit des Friſchers beſteht nun 
darin, Die ganze Eifenmaffe nicht. zu einem, ra zuſam⸗ 
Karſten Metallurgie IV. Thl. 
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men zu ballen, fonbern fie mit feinem: Werkzeuge in einzelne 
Theile abzutheilen, und dieſe zu einem, kleineren Klumpen, oder 
zu einer Kugel (Ball) zu vereinigen. Diefe Arbeit ift um fo 
fehwieriger, je geringer ber Grab ber Schweißhige ift, den das 
gefrifchte Eifen erhalten haf. Die Anzahl der Kugeln oder 
Balls hängt theild von der Menge des Eiſens auf dem Heerbe, 
theild von ber kuͤnftigen Beſtimmung des Eifend ab, ob naͤm⸗ 
lich größere oder Heinere Stäbe dargeftellt werden follen. Ge- 
wöhnlich werden, bei einem Einfab von 23—3 Gentner Rob: 
eifen, 6—7 Balld- gemacht, und der letzte Ball wird mehrere 
male über den ganzen Heerd hin und her gerollt, um die ein« 
zelnen Broden von gefrifchtem Eifen, welche auf dem Heerde 
liegen geblieben find, aufzunehmen. Diele Balls find num das 
gefriichte Eiſen, welches auf ſehr verſchiedene Weiſe weiter be⸗ 
arbeitet wird: 

Auf einigen Hütten werden gar Feine Balls angefertigt, 
fondern man bringt die gefrifchte Eifenmaffe, in einzelnen Abs 
theilungen, unter das zu biefem Zweck ausgetiefte große Ges 
fen? in dem Amboß des Stirnhammers, und bereitet auf Diele 
Weiſe die Bald nicht im Ofen, fondern unter dem Hammer. 
Auf anderen Hütten, und zwar in ben mehrften Fällen und 
faft ald allgemeine Regel, werden die Baus auf die angeges 
bene Art im Friſchofen gebildet, und unter dem Stirnhammer 
zufammen gefchweißt. Man zieht died Verfahren demjenigen 
vor, welched auch auf einigen Hütten angetroffen wird, bie 
Balls zwar im Ofen zu bilden, fie aber nicht unter dem Stirn- 
hammer zufammen zu fchlagen, fondern fogleich unter das 
Walzwerk zu bringen. Bei der Anwendung des Stimham- 
mers foll das Stabeifen mehr von den mechanischen Beimen» 
gungen gereinigt werben, und daher fefter ausfallen. Die 
Baus, fo wie fie unter dem Stimhammer oder unter bem 
Walzwerk zuſammen gepreßt ſind, muͤſſen immer noch als ein 
Gemenge von Siabeiſen mit vielen Sqhladen und ospbirtem 
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Eifen betrachtet werben. Deshalb müffen- ſie auch noch wie⸗ 
derhölte Schweißhitzen in den befonderen Schweißöfen erhalten, 
wobei ebenfall& ein verjchiedenes Verfahren: ſtatt findet.” Iſt 
der letzte Ball vom Heerde weggenommen, fo fehöpft man, 
beim Schladenfrifchen, die Schlade vom Heerde, ſticht diefelbe 
zuweilen auch aus der dazu beſtimmten Oeffnung umter ber 
Einfesthüre ab, reinigt den Heerd, beffert: ihn aus, umd ſchrei— 
tet zu einem neuen Einfag. Bei der Feineifenfrifcharbeit; wird 
die wenige Schlade auch entweder aus der Arbeitsthäre her⸗ 
auögefrüdt, oder bei dem Fuchs abgelafien, ber Heerd geeb⸗ 
net, reparirt u. ſ. f. Die Frifchfchlade, welche beim Verfri⸗ 
fhen in ben Frifchöfen erhalten wird, beſonders Diejenige vom 
Feineiſenfriſchen, folte fi: in ihrer Bufammenfegung - meht der 
Gaarfriſchſchlacke als der Rohfriſchſchlacke nähern. Dies. :ift 
aber bei denjenigen Defen nicht der Fall, welche fich des San⸗ 
des (oder der geſtampften feuerfeſten Biegeln, in Ermangelung 
des Sandes) als Hrerdiohle bedienen, indem die Schlade dann 
gewoͤhnlich fo viel Kiefelerde enthält, daß fie mit dem Eiſen⸗ 
orybul ein wirktiches Silikat, alfo seine Rohfriſchſchlacke, bil 
det. Auch fogar die: Schlade, welche in den Schweißoͤfen ‚ent 
ſteht, nähert fich in ihrer: Bufammenfegung ber Rohfriſchſchlacke 
fehr viel mehr als der. Gaarfrifchichlade, weiches ebenfalls nur 
von der Anwendung det Sandheerde herrührt. | 

Obgleich die Steinkohle das eigentliche Brennmaterial ift, 
defien man fich zum Verfriſchen des Eifens in Flammenöfen, 
ſo wie für die Schweißöfen zu bedienen. hat; ſo läßt fich der 
Prozeß doch natürlich auch bei gut getrocknetem Holz und bei 
gutem Torf verrichten. Sole Defen muͤſſen jedoch mit une 
gleich größeren Roſten und mit niebrigen, — flachen 
Gemwölben über dem Heerde verfehen feyn. 

Die weitere Bearbeitung welche die Balıs in den Schweiß: 
Öfen und unter den Walzwerken erleiden, fcheint zwar nur ein 
Ausſchweißen des Eifend und ein Auspreffen der mechanifch 
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beigemengten Schla@entheile zu feyn; allein man kann biefe 
Schweißarbeit mit größem Recht als eine völlige Beendigung 
der Srifharbeit anfehen, weil die Balls, in der flarfen Hitze 
der Schweißöfen, wirklich noch ‚einen großen Antheil von nicht 
abgefchiedener Kohle, durch’ bad Gementiren mit der atmosphä« 
riſchen Luft verlieren Deshalb trägt eine wiederholte ftarfe 
Schweißhitze auch ſehr weſentlich zur Wetbefferung des Eifens 
bei, und das Eifen wirb’um fo fefter und beffer, je ftärker Die 
Schweißhitze if, und jeiöfter fie wiederholt wird, obgleich meh⸗ 
vere Schweißhigen nothivendig einen größeren Eifenverbranb 
zur Folge haben. "Niedrige Schweißhigen geben, befonders bei 
wicht hinreichend kraͤftig wirkenden Walzwerken, immer ein 
fauldrüchiged und von mechaniſchen Beimengungen von oxy⸗ 
dirtem Eifen und von Frifchichlade nicht: gehörig befreites Ei⸗ 
ſen. Diefe Fehler des in den Frifchöfen- bereiteten Stabeiſens, 
zeigen ſich in einem noch Höheren Grade, wenn man das Aus- 
fireden in der Schweißhite nicht unter Walzwerken verrichten 
kann, ſondern fi ber Haͤmmer zu bedienen gezwungen ift. 
Die bruͤchige und fehlerhafte Beichaffenheit des Eiſens, welche 
durch mechanifch beigemengtes. orybirtes Elfen veranlaft wird, 

laͤßt ſich auf Feine andere Weiſe heben, als durch die Anwen: 
Bang bes Höchft möglichften Grades der Schweißhitze. 

Die Schweißöfen find Flammenoͤfen mit einem niedrigen 
und ganz flachen Gewölbe, und mit einer niebrigen Feuers 
brüde. Der Roſtraum muß, im Verhaͤltniß zum Heerde, fehr 
groß feyn, um eine fiarfe Hige erzeugen zu Eönnen. Gewöhn- 
lich wendet man einen Sandheerd an, ber auf einer maffiven 
_ Mauer, auf einem maffiven Gewölbe, auf eifernen, durch Tra⸗ 
gefäulen unterflügten Platten u. f. f. ruhen kann. Statt des 
Sandes ift es aber vorzuziehen, ſich der Löfche von den Koaks, 
wenigftend als obere Dede für den Sand, zu bedienen. Ein 
Schweißofen ift für vier, allenfalls auch für mehr Frifchöfen 
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zureichend, wenn er buch ein kräftig: wirlendes —— Une: 
terflügt wird. * 
Bei der Bearbeitung in den Schweißofen und bei dem, 
darauf folgenden Ausfiveden, erleiden die Balls noch einen, 
fehr bedeutenden Gewichtsverluſt, welcher eine Folge ber. ihnen, 
noch in großer Menge: beigemengten Schlade ift, obgleich auch 
ein Theil des Eifend in den Schweißöfen auf der Oberfläche 
oxydirt und verfehladt wird. Um die Balls durch Ausſchwei⸗ 
ßen und Ausſtrecken zu fertigen Staͤben umzuaͤndern, wendet 
man nicht überall einerlei Verfahren am. Auf einigen Hütten, 
bringt man. bie unter dem Stirnhammer geformten unb aus, 
fammengefchlagenen Balls zuerft wieder in den Friſchofen, und 
zwar zunächft der. Feuerbrüde, um ihnen dort eine Schweiße, 
bite zu geben. Haben fie biefe erlangt,. fo werben fie aber« 
mals unter den Stirnhammer gebracht, unb zu regelmäßigen 
vieredigen Stüden (Lumbs) zufammen geſchlagen. Dieſe 
Lumbs werden an den Schweißofen abgegeben, erhalten. eine 
ſtarke Schweißhige, und. werden unter dem Walzwerk zuerji 
unter den quadratiſchen und dann unter ben. flachen vieredigen 
Deffnungen, zu flachen Stäben (Blooms, Millbarrs) ausge⸗ 
ſtreckt. Diele flachen Stäbe kommen, in Stuͤcken von gleicher 
Länge gefchnitten: und über einander gelegt, abermals in ben 
Schweißofen, und werben dann zu Stäben, Kleineifen. und 
gefchnittenem Eifen, je nachdem dad Eifen diefe oder jene Bes 
flimmung erhalten fol, in einer Hige fertig gewalzt und ges 
ſchnitten. — Auf anderen, Werken kommen ‚die unter dem 
Stirnhammer zufammengefchlagenen Bald unmittelbar unter 
das Praͤparirwalzwerk, werben dort zu flachen Stäben (Mill: 
barr) ausgeſtrect, welche kalt zerſchnitten, uͤber einander ge⸗ 
legt, und in Paqueten in den Schweißofen gebracht werben, 
von wo man fie dann fogleich zu fertigen Stäben auswalzt, 
‚und, — wenn bad Eifen- zu Kleineifen oder zu Schneideeifen 
beftimmt iſt, — in derfelben Hitze fertig macht. Bei dem er- 
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ſten Verfahren erhält das Eifen "eine Schweißpige mehr, als 
bei dem zweiten; indeß iſt das erſte Verfahren nut auf weni⸗ 
gen Hütten gebräuchlich, weil die Frifeharbeit dadurch etwas 
geftört wird. Will mar Eifen von vorzüglicher Güte haben, 
fo giebt man-bie dritte Schweißhige auf eine zwedmäßigere 
Weiſe dadurch, daß man die Millbarrs nicht gleich zu — 
gen Stäben ausſtreckt ſondern zu flachem Eiſen auswalzt, wel ⸗ 
ches abermals in Stüden von beſtimmter Länge zerſchnitten, 
zu Paqueten uͤber einander gelegt, und abermals in: ben 
Schweißofen gebracht wird, worauf man erſt zum Auswalzen 
des fertigen Eiſens ſchreitet, Bei dieſem Verfahren findet zwar 
ein groͤßerer Aufwand an Brennmaterial, Eiſen und Loͤhnen 
ſtait/ allein das" Stabeifen wird dadurch von vorzuͤglicherer 
Güte, und ſteht daher auch höher im Preiſe als dasjenige Eis 
fen, welches die dritte Schweißhitze nicht erhalten hat. 
Bei dem -Bufammenlegen der Millbarıd zu Paqueten, 
zerſchneidet man die flachen Stäbe (welche etwa mit den Schirs 
bein verglichen werden koͤnnen, bie bei der deutfchen Friſchar⸗ 
beit im Heerde erfolgen), zu Stüden von 14 bis 2Fuß Länge, 
Dies Zerfchneiden gefchieht unter einer Wafferfcheere, und zwar 
wenn die Millbarrs fchon” Falt geworden find. Gewöhnlich 
haben fie eine Dicke von J Zoll. "Won diefen zerfchnittenen 
breiten Stäben werden 6 bis 8 Stuͤck über einander gelegt, 
um ein Paquet zu bilden, aus welchem demnächft beim Aus⸗ 
walzen ein Stab erfolgt. Won der Beſtimmung des Eiſens 
hängt ed ab, ob man mehr oder weniger Stüden zu einem 
Paquet anwenden und zufammenfchweißen wi. Die Haupt⸗ 
ſache ift nur, daß die Stüden vecht gerade über einander lies 
gen, und fich beim Einſetzen in den Schweißofen nicht ver⸗ 
fHieben, damit fie beim Herausnehmen in dem ſchweißwar⸗ 
men Zuftande, begiiem unter die Walzen gebracht werben koͤn⸗ 
nen. Die Walzen müffen eine große Umlaufsgefchwindigkeit 
baben, und in der Minute wenigſtens 120: Umdrehungen iind: 
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chen. Auf einigen: Hütten werben bie fertigen Eifenftäbe noch 
in einen langen Glühofen gebracht, in welchen fie eine fchnelle 
Gluͤhhitze erhalten, worauf fie unter einem Stimhammer ges 
ebnet und gerichtet werben. Died Verfahren findet indeß nur 
felten noch ſtatt, fondern man richtet und ebnet bie Stäbe, 
in: dem Augenblid wenn fie von dem Walzwerk kommen, das 
dur, daß man fie, auf einer langen und glatten gegoflenen 
eifernen Platte, mit Handhämmern gerade fchlägt. 

In einem Frifchofen können täglich 20 Gentner Stabeifen 
ohne große Anftrengung angefertigt werden. Man hält dafür, 
daß: fich die Produktion in denjenigen Defen, welche noch mit 
einer. befonberen :&hüre zum Einfegen des Feineifensd und zum 
Anwärmen. beffelben, "während des Herausnehmens ber fertie 
gen Bald, verfehen find, um ben vierten Theil vergrößern 
kaffe, weil die Zeit des Weichfeuerns durch diefed vorläufige 
Anwärmen fehr bedeutend verkürzt wird. In den Doppelöfen 
mit zwei Arbeitöthüren fol die tägliche Stabeifenerzeugung bi6 - 
32 Gentner und darüber fleigen. Der Eifenverluft bei ber 
Slammenofenfrifcherei richtet fih, außer nach der Geſchicklich⸗ 
keit des Arbeiter, vorzüglich nach der Befchaffenheit des Rohe 
eifend unb nad) der davon wieber abhängenden Methode bed 
Friſchens. . Bei der Schladenfrifcherei wird der Eifenverluft 
mehrere 30,. oft wohl 40 Prozent betragen. Bei der Feinei⸗ 
ſenfriſcherei wird der Eifenverluft mit demjenigen ziemlich übers 
einfiimmen, welcher bei ber beutfchen Friſchmethode in Heer 
den gewöhnlich ftatt findet. Aus 100 Pfund Roheifen wer 
den 70: bis. 73: Pfund: fertiges Stabeifen dargeſtellt. Wenn 
das gefrifchte Eiſen zu gewöhnlichem Stabeifen ausgewalzt 
wird, und nur eine Schweißhige im Schweißofen erhält, fo 
werben ‚auch noch wohl einige Prozent Stabeifen mehr audges 
bracht ;- foll das Eifen aber von vorzüglicher Güte feyn, und 
befommt es daher zwei Schweißhigen. im. Schweißofen, fo 
wird ein Eifenverluft von 28 Prozent fhon eine gut geführte 
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Arbeit anzeigen. — Der Kohlenverbraudy ift fo fehr von. der 
Beichaffenheit der Steintohlen und von der Gonftruftion der 
Friſch-⸗ und Schweißöfen abhängig, daß fich kaum etwas Bes 
ſtimmtes barüber fagen läßt. Man kann es .ald einen ganz 
allgemeinen Durchfibnitt annehmen, daß zu 100 Pfund Stab⸗ 
eifen im $rifchofen 110, und im Schweißofen DR Stein» 
Fohlen erforderlich find. 


U. Bon ber Rennarbeit, oder von der Darftellung 
des Stabeifens unmittelbar aus den Erzen. 
Die Vorrichtungen in welchen bie Eifenerze zur unmittels 

baren Darftellung bed Stabeifens verfchmolzen werben, nennt 

man Defen ober Heerde, je nachdem über ber Form ein, mit 

Mauerwerk oder auf irgend eine andere Art eingefchloffener, 

Raum zum BZufammenhalten der Erze vorhanden iſt, ober 

nicht. Mit großer Schärfe läßt fich indeß ber Unterfchied zwi⸗ 

fchen den Defen und den Heerden nicht beſtimmen, weil man 
viele Vorrichtungen fchon Heerbe oder Feuer nennt, bei mwels 
hen ein niedriger Raum über der Form durch eine aͤußere 

Umfaffung gebildet wird. Obgleih durch die verfchiebenen 

Rennarbeiten fehr gutes Eifen erzeugt wird, fo geſtatten fie 

doch nur eine geringe Ausdehnung der Fabrilation. Deshalb 

fowobl, al3 wegen ber ſehr unvollflommenen Benußung der 

Erze, ift die Anwendung ber. Stüdöfen und der Luppenheerde 

fehr befchränft, und wird in den Gegenden, wo fie mod) jeßt 

ffatt findet, in dem Verhaͤltniß in welchem die bürgerlichen 

Gewerbe eine größere Bedeutſamkeit erlangen, duch vollkom⸗ 

menere Vorrichtungen verdrängt. — 

1) Der Stuͤckofen (Wolfsofen). Er iſt nichts: weiter 
als ein niedriger Blauofen, und. von demfelben fo wenig ver: 
fchieden, daß. derfelbe Ofen bald als Studofen, bald als Blau⸗ 
ofen angewendet wird, je nachdem man das Verhaͤltniß des 
Erzes zu den Kohlen. erhöhet oder erniedrigt, Das Probuft 
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des Stuͤckofens iſt roheifenartiger Stahl, deſſen Kohlegehalt 
geringer iſt als der des Iudigen Floſſes, aber größer als der 
bed Stahls. Deshalb wird die gefrifchte Eifenmafle (Stüd, 
Wolf, Maß, Guß) immer noch in. einem bejonberen Heerde 
wieder umgefhmolzen und völlig .gaar gemacht. Weberhaupt 
befinden ſich die Eifenmaffen aus den Stüdöfen in einem. ſehr 
ungleihartigen Zuftande, indem fie theilweiſe aus Stabeifen, 
aus Stahl und aus Roheiſen beftehen, welches fich dem lucki⸗ 
gen Floß mehr oder weniger nähert: Die Stüdöfen find, vom 
Boden bis zur Gicht, 10 bis 18 Fuß hoch, und gewöhnlich 
mit einem Bauch oder Kohlenſack werfehen. Die niedrigen 
Blauöfen laſſen fih daher, bloß durch die Veränderung bes 
Erzfaged, zur Erzeugung von Stüdofeneifen anwenden. Zu⸗ 
weilen ift das Arbeitögewölbe zugleich dad Blaſegewoͤlbe, und 
dann muͤſſen die Blafebalgen abgerüdt werden, wenn das Eis 
fen audgebrochen werben fol. Zu dieſem Zweck befindet fich 
unten am Boden, in ber DOfenbruft, eine 2 Fuß weite und 
eben fo hohe Deffnung, welche beim Gange des Ofens mit 
Badfteinen und Lehm zugemact if. Wenn ber Betrieb ans 
gehen fol, wird der Ofen vol Kohlen gefüllt, die Ofenbruft 
gefchloffen, und Feuer durch die Form in den Schmelzraum 
gebracht, worauf man das Gebläfe langfam wirken läßt, um 
die Kohlen zu entzünden, bann wieder in Stillftand fest, um 
den Dfen nach und nad) zu erwärmen. Sp wie die Kohlen 
bis zur Gicht durchgeglühet find, läßt man bad Gebläfe wies 
der. an, und bringt auf die Gicht frifhe Kohlen und Eifenerz, 
mehrentheild gefthichtet, zuweilen (bei niedrigen Defen). auch 
wohl unter einander gemengt; von ben Erzen anfänglich nur 
wenig, fleigt aber mit dem Satz, bis dad rechte: Verhaͤltniß 
getroffen if. So wie ſich das Erz vor der Form zeigt, wirb 
mit der -Brechflange ein Auge in die Vorwand geſtoßen, um 
die Schladen abzulaffen. Das rebucirte Erz zieht ſich durch 
die flüfjige Schlade auf den Boden, und ſammelt ſich zu ei» 
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ner Maffe an. Die Schladenöffnung wird nun beftändig of⸗ 
fen erhalten, und die Schlade von Zeit zu Zeit aus ber Hütte: 
gebracht, um das zugleich mit -audgelaufene Roheiſen auszu⸗ 
Hauben. - Die Schlade des Stuͤckofens nähert. fich in ihrer 
Zuſammenſetzung der eines Silikates, deflen Eifenorybulgehalt 
oft- über 50 Prozent bettägt, wenn bie verfchmolzenen: Erze 
nur wenig Manganoryb enthielten. Hat ſich ſchon viel ges 
frifchtes Eifen im Heerde gefammelt, fo müflen fi die Schlaf. 
Pen im Heerde anhäufen, um die Eifenmaffe im Ofen nicht 
erfalten zu laſſen. In einigen Gegenden. fliht man zuerft un. 
ten, in geringer Höhe über dem Boden, eine Schladenöffnung,; 
und geht mit derfelben, fo wie auch wohl mit der Kormöffs 
nung felbft, in dem Verhaͤltniß höher, als die Eifenmafle im 
Heerde mehr anwaͤchſt, Wenn fich bei ber Unterfuchung durch 
die Form ergiebt, daß -fich eine anfehnliche Eifenmaffe über 
dem Boden angefammelt hat, fo läßt man ben Ofen entwe- 
der niedergehen, oder man fegt einige male leere Gichten, und 
fobald fich die Kohlen vor der Form zeigen, wird mit dem 
Blafen eingehalten, worauf die durch Waſſer abgekühlten Schlaf: 
ten weggebrochen, dann die Vorwand aufgeriffen, und das 
Friſchſtuͤck mit Vrechftangen und Hafer aus dem Ofen gezo« 
gen wird. :Mam bringt ed unter einen Waſſerhammer, breitet 
es zu einem 3 bis 4 Zoll dicken Kuchen aud, umd zerfchrotet 
es in zwei oder mehr Stüden, welche demnächft weiter bears 
beitet werden. Alddann reinigt man ben Boden, beftreut ihn 
mit Kohlenlöjche, macht die Bruft wieder mit Thon oder Bad. 
fteinen zu, und läßt dad Gebläfe angehen u.f.f. Das Stüds 
ofeneifen ift zumeilen noch fo roheifenartig (von heißem Gange) 
daß es unter dem: Hammer zerfällt; zumeilen aber (vom fri: 
fhen Gange) befist es fchon einen großen Grab von Gefchmeis 
digkeit, den man gerne fieht, und daher den’ Erzfag fo einrich 
tet, daß dad Eifen weniger roheifenartig ausfällt. 

Auf welche Weife das Stüdofeneifen in der Löfchfeuer: 
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fehmiebe weiter bearbeitet wird, ift ſchon oben erwähnt wors 
den. Sn Steyermark brachte. man bie zerfchrotenen Stüde fonft 
in ein fehr flaches Feuer mit horizontal liegender Form ( Hal⸗ 
mes oder Halbmaßfeuer). In diefen, ganz. mit Kohlenlöfche 
ausgeſchlagenen Heerden, wurden bie Stüden zum größten 
Theil an ber Zange abgeihmolzen. Was in der Zange zus 
ruͤck blieb, ward in der Negel als Rohſtahl benust und auds 
geſchmiedet Was aber abſchmolz, fammelte ſich im Heerde 
zu einer Luppe an/ die ausgebrochen, und als Stabeiſen zu 
Staͤben ausgeſchmiedet ward. | 

2) Die:Blafedfen find ganz niedrige Stüdöfen, welche 
noch in einigen ruſſiſchen Gouvernements, in Siebenbürgen, 
und in ber Moldau und Wallachei in großer Anzahl anges 
teoffen werben, Das Produkt befigt zuweilen ſchon eine volls 
Fommene Gefchmeidigfeit, zuweilen muß es, wegen feiner roh⸗ 
eiſenartigen Befchaffenheit, in einer. Art von Löfchfeuer wieder 
umgeichmolzen, oder wenigſtens ‚mit gaarenden Zufchlägen aus⸗ 
geichweißt werden. In den ſchwediſchen und norwegifchen 
Dalorten ſchmelzt man in diefen Blafe: oder Bauernöfen auf 
eine befondere Weiſe, indem man das Holz erfi vor dem Ans 
gange bed Schmelzend in dem Ofen felbft verfohlt. Man vers 
arbeitet dort Raafeneifenftein (Yrke oder Oerke), welcher vor⸗ 
ber auf offenen Roftftätten in großen Haufen geröftet, und 
dann gepocht wird. Die Defen haben einen gemauerten 
Schacht. Bum Boden wendet man Sandſtein ober Graus 
wade an. Der Heerd, ober der Raum unter ber Form, ift 
24 300 tief, 30 BoU lang, 18 Zoll breit, und hat eine ovale 
Geftalt. Der auf dieſem Heerd aufgeſetzte Schacht erweitert 
ſich Ereisförmig immer mehr, fo daß er, bei einer Höhe von 
7 Zug, oben auf ber Gicht eine Weite von 5 Fuß im Durdhe 
meſſer erhält. Nicht alle Blafeöfen haben diefe Größe; indem 
einige nur mit einem 3 und. zumeilen nur mit einem 2 Fuß 
hoben Schacht verfehen find. Bei den niedrigen Blafeöfen 
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wirb die gefchmolzene Maffe mit Bangen. oben aus der Gicht 
gehoben; bei größeren. bleibt unten eine Deffnung zum Aus⸗ 
brechen. des Eiſenklumpens, wie bei ben Stüdöfen. Die 
Schächte der größeren Defen umgiebt man zur größeren Halte, 
barkeit auch wohl mit Erdzimmerung, und bringt eine zus, 
Gicht führende hölzerne Brüde an. Der Ofen wird ‚mit fein 
gefpaltenem Holz möglichft dicht angefüllt,. ſo daß die. geſpal⸗ 
tenen Holzſcheite noch etwas über. dem Gichtkranz hervorragen. 
Asdann wird das Holz angezuͤndet, weshalb man beim Ein⸗ 
ſetzen des Holzes auch eine Quandelſtange mit aufſtellt, die 
demnaͤchſt den Zuͤndkanal bildet. Wenn nach einer halben 
Stunde die Verkohlung des Holzes groͤßtentheils geſchehen iſt, 
wird mit dem Auftragen des geroͤſteten Erzes ber Anfang ges 
macht, das Gebläfe aber noch nicht angelaflen. Dies gefchieht 
erft nach dem dritten ober vierten Erzfaß, der jedesmal 4 bis 
14 Schaufeln voll. beträgt, je nachdem es heißer oder frifcher 
im Heerbe geht, welcher aber. niemals. feuher gegeben wird, 
als bis das zuerſt aufgefeste Erz niedergeichmolgen ifl. Die 
Schlacke wird häufig abgelaſſen. Wenn die Eifenmaffe bis 
an die Form in die Höhe fleigt, oder wenn bie Kohlen vers 
zehrt find, fo wird Fein Erzſatz mehr gegeben, fondern. der 
Dfen niedergeblafen, und das Eifen auögebrochen.. Dies ift 
gewöhnlich fehr roheifenartig, und bekommt feine Vollendung 
erſt Durch — Umſchmelzen. Sobald der Ofen hinlaͤnglich abs 

gekuͤhlt iſt, wird zu einem zweiten Schmelzen en Br 
ſchritten. 

:3). Die deutſche — — von * 
Stuͤckofenſchmelzarbeit nur darin ab, daß der Kohlenhaufen 
über der Form nicht durch, einen feſten Mantel zuſammen ger 
halten. wird. Der Heerd ift entweder aus eifernen Platten 
zufammengefeßt, oder er befteht aus einem gemauerten Keſſel, 
oder aud irgend einem metallenen ober. thönernen :Gefäß, mel 
ches mit Kohlenlöfche audgefchlagen werben, kann, und. auf 
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ſolche Art einen Kohlentiegel bildet, in welchem ſich das aus 
dem Erz reducirte und vor der Form niedergeſchmolzene Eifen 
fammelt. Die Tiefe des Heerdes und die übrigen Dimenfios 
nen find ziemlich verfchieden, und richten ſich germöhnlich nach 
der Wirkſamkeit des Gebläfed. Die Form liegt ganz fühlig. 
Wenn der Heerb abgewärmt ift, wird er mit Kohlen gefällt, 
und man fucht dann zuerft durch eine fehr Teichtflhffige Be⸗ 
ſchickung des Erzes die Wände des Heerdes mit verſchlacktem 
Erz zu überziehen. Man nennt dies das Ausbrennen des 
Heerdes, weil der Geftübbeheerb gewiſſermaßen ausgebrannt, 
und durch einen Ueberzug von verſchlacktem Erz erfeßt wird. 
Das zu verfchmelzende Erz wird fchaufelweife auf den über 
dem Heerde aufgehäuften Fonifchen Koblenhaufen geworfen, 
Durch welchen es fi) nach und nad) durchziehen muß. Fri⸗ 
ſches Erz’ wird nicht eher aufgegeben, ald bis das vorige ges 
ſchmolzen ift.- Der Kohlenhaufen wird von Zeit zu Zeit er 
neuert, bis ſich fo viel Eifen im Heerde angefammelt hat, bag 
das Herausnehmen ber Luppe nöthig wird. Je fchneller man 
das Erz zum Sinken bringt, defto roher wird die Luppe Beim 
zu ſchnellen Sinken muß ber Erzſatz verſtaͤrkt, und es müffen 
gaarende Bufchläge angewendet werben. Bei einem zu lang» 
ſamen Sinken wird. der Satz vermindert, und das Gebläfe 
verftärkt. Das fertige Frifchftüd wird nach dem Abräumen 
des Heerdes ausgebrochen, und entweder in einem Löfchfeuer 
umgefchmolzen, wobei es oft noch einen Abgang von 30 Pros 
zent erleidet; oder ed wird zerhauen und bei ber folgenden 
Luppe mit ausgefchmiedet, indem die mehr ober weniger gaare 
Beichaffenheit des Eifend bloß von dem Verhaͤltniß des Er: 
zes zu ben Kohlen abhängt. Es läßt fich daher auch bei ber 
Luppenfrifcherei ein völlig gaares Stabeifen darſtellen, obgleich 
bad Aushringen dann weit geringer feyn wird, ald wenn bie 
Luppe fo roh ausfällt, daß fie im Löfchfener wieder umge: 
ſchmolzen werben muß. 
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4) Die franzoͤſiſche Luppen friſcharbeit umterfcheis 
det ſich von der vorigen dadurch, daß die Erze in demſelben 
Heerde zuerſt ſtark geroͤſtet und reducirt, und alsdann erſt ge⸗ 
ſchmolzen werben, ſo daß der Prozeß. eigentlich in zwei Abthei⸗ 
lungen ausgefuͤhrt wird, obgleich beide Operationen unmittel⸗ 
bar auf einander folgen, und die geroͤſteten Erze vor dem 
Schmelzen nicht erſt aus; dem Heerde genommen werben. Ges 
woͤhnlich find die. Heerde aus fleinernen Platten zuſammenge⸗ 
ſetzt; zuweilen bebient man fich aber auch, wenigſtens auf: der 
Form: und auf der Windſeite, gegoſſener eiſerner Platten. Die 
Beinften Feuer, welche ‚man- die Kataloniſchen nennt; (in«ben 
mittleren und öftlichen Pyrenaͤenlaͤndern) find. 20 Zoll lang 
und breit, und 16-300 tief; die Form iſt etwa 9 Zoll vom 
Boden entfernt. Im franzöfiichen. und. ſpaniſchen Navarra 
und. in Guipuscoa find ‚die Feuer etwas ‚größer, Man nennt 
fie die. Navairifchen Luppenfeuer. Bei einer Länge von: 80 
und einer Breite von 24 Zoll, find fie 24 Zoll tief, und die 
Form ift 14 bis 15 Zoll vom Boden entfernt. Die Biscayi⸗ 
ſchen Feuer, welche in Biscaya und in einem großen Theil 
von Navarra angewendet werden, find bie größten, indem fie 
40 Zoll lang, 30—32 Zoll breit, und 24-27 Zoll tief find, 
soobei fi die Form 18 Zoll über dem Boden befindet. Alle 
diefe Heerde find nur in ihren Dimenfionen verfchieden, und 
müffen daher um fo wirkfamere Gebläfe haben, je größer fie 
felbft find. Das Arbeitöverfahren ift indeß ziemlich überein 
flimmend. In den Katalonifchen Feuern werden 3—4 Preuß. 
Gentner, in ben Navarrifhen 5-6, und in den Biöcayifchen 
Heerden 7—8 Gentner Erze verarbeitet, bie vorher geräftet 
worden find. Man giebt der Form eine fo flarfe Neigung 
in. den Heerd, daß der Windftrom die Mitte bed Bodens trifft. 
Das. zu einer Luppe beftimmte geröftete Erz befteht aus & groͤ⸗ 
beren Erzitüden und 3 Erzftaub, welcher durch ein. nicht zu 
feines Sieb gegangen if. Das feine Erz wird erft beim 
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Schmelzen felbft zugeſetzt, das groͤbere aber ſogleich in den mit 
Kohlenloͤſche ausgefuͤtterten Heerd gebracht. Zwei Drittheile, 
ober auch wohl nur die Hälfte won. der Breite des. Heerdes, 
nehmen die Kohlen ein, und bas- dritte Drittel. ‚oder die an: 
dere, der "Gichtfeite zugelehrte Hälfte: des Heerdes, wird mit 
ben gröberen Erzftüden angefült. . Auf dieſe Art. wird das 
Erz im Heerde, einer Mauer gleich aufgeführt, und: dann mit 
einem: Gemenge von Kohlenſtaub und von angefeuchtetem 
burchgefiebtem Erzſtaub bedeckt. Der Raum zwiſchen der Erz 
mauer und. ber Form iſt alfo nur mit Kohlen ausgefüllt, welche 
die zum Reduciren und Schmelzen erforderliche Hitze hergeben 
müffen;. auch werden bier die Schirbel oder Kolben von der 
vorigen Luppe zum Ausfchmieden. gemärmt. Die Erzmauer 
darf fich nicht verrüden, und wirb daher mit angefeuchteter 
Kohlenloͤſche unterftügt. Jedesmal wenn die Flamme oben 
durch den Erzhaufen durchbrennen will, wird frifcher durchge⸗ 
fiebter und angefeuchteter Erzitaub aufgetragen, um die Hitze 
mehr im unteren Theil des Heerdes zu concentriven, und das 
Bufammenfinten der Erzmauer zu verhindern. In der erfien 
Periode ber Arbeit, die 14—2 Stunden dauert, wird das orys 
dirte Eifen im Erz reducirt, weshalb man nur ein ſchwaches 
Gebläfe anwendet, und in dem Koblenfchacht bie durch das 
Verbrennen der Koblen entftehenden Lüden immer wieder aus⸗ 
fült, um die Erzmauer zu unterflügen. Wenn nach etwa 2 
Stunden: das. Ausfchmieden der Kolben von ber vorigen Luppe 
beendigt ift, wirkt der Windſtrom, der vorhin durch die im 
Kohlenſchacht zum Ausreden befindlichen Kolben aufgehalten 
ward, mehr unmittelbar auf den. Fuß der Erzmauer im Heerde; 
Außerdem wird nun aud noch ein flärkerer Wind angewen⸗ 
bet, um das reducirte Eifen von der Schlade zu fheiden. Zus 
vor wirb alle im Heerde ‘befindliche flüffige Schlacke, welche 
buch den in das Feuer gebrachten Erzftaub und durch das 
Ausheigen der Kolben entftanden. ift, abgelafjen, und bie ganze 
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Erzwand der Form dadurch näher geruͤkt, dA man zwiſchen 
ihr und der Fläche welche die Mindfeite  begränzt, Brechftan« 
gen nieberftößt, ohne dabei den Zuſammenhang der zufanımens 
gefinterten- Erzwand aufzuheben. Sodann wird der Fuß ber 
Wand, nämlich dad untere, ganz erweichte Erz, nach und nach 
losgebrochen und ber. Form genähert, wodurch die Erzwand 
allmaͤlig zum Nieberfinden gebracht wird. Die Arbeit geht 
langſam, und wird fo lange fortgeſetzt, bis alled Erz nieder⸗ 
gegangen iſt. Haͤuft fich zu viel flüffige Schlade an, welche 
die Einwirfung des Windes auf das rebucirte Erz verhindern 
würde, fo muß fie aus dem Heerde entfernt werben. Diefe 
Schlacke nähert fich in ihrer Zufammenfegung ebenfalls der eis 
nes Sitifates, oder einer Rohfrifchichlade, und enthält dabei 
um fo mehr Eifenorybul, je geringer der Mangangehalt des 
Erzed geweien if. Wird die Schlade fehr flüffig, fo halt man 
das Erz weiter von der Form entfernt; wird fie fleif, fo ver 
fahrt man- umgekehrt. Bei einer: zu fleifen Schlade wirb auch 
Erzſtaub ind Feuer gebracht, aber ungleich weniger ald zu An⸗ 
fange der "Arbeit. Das Stauberz ‚dient weniger bazu, dad 
Schmelzprodukt zu vermehren, ald ber Schlade die gehörige 
Gonfiftenz zu geben. Bei flärkerem Winde und haͤrteren Koh⸗ 
Ven verbraucht man weniger Stauberz, als. im entgegengefeß: 
ten Fall, Der erweichte Zuftand bed Erzed am Fuße ber Erz. 
mauer zeigt‘ den Zeitpunkt an, warn zum Schmelzen gefchrits 
ten werben muß, wobei es aber .nothwendig ift, den Kohlen» 
ſchacht immer vol Kohlen zu halten, damit die Erzwand beim 
Niederſinken zufammen gehalten wird. Iſt fie endlich ganz 
niebergegangen, fo. werben alle im Heerde zerftreuten Erztheile 
zufammengebracht und dem Winde auögefeht, worauf zum 
Ausbrechen des Deuld, und bann zum Zerichroten beflelben 
gefchritten wird. Eine Schmelzung dauert etwa 6 Stunden, 
und wenn die Erze etwa zu 33 Prozent ausgebracht werben, 
fo laſſen ſich, im größeren Feuern, wöchentlih 70-80 Gentner 
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Stabeifen darftellen Das Eifen fällt, wentgftend auf ber Oben 
fläche, gewoͤhnlich hart und flahlartig aus. Wenn ed die Ab» 
ſicht ift, Stahl barzuftellen, fo wird weniger Stauberz anges 
wendet, um bad beim Reduciren fich bildende Kohleeifen wenis 
ger durch orydirtes Eifen zu zerſetzen; — das Erz wirb öfter 
und mit weniger Gewalt der Form genähert, um die Schmels 
zung zu befördern, ohne das reducirte Erz lange dem Winde 
audzufeßen; — die Schlade wird öfter abgelaffen, um bie 
Einwirkung derfelben auf das Eifen zu vermindern; — befon« 
berö aber wirb die Arbeit langſamer betrieben, um bad Eifen 
länger mit Kohlen vor bem Winde zu cementiren. Die Form 
erhält dabei eine noch größere Neigung in den Heerd, als 
wenn Stabeifen angefertigt werben fol. — Es follen bei bie 
fer Arbeit 34 Pfund Kohlen zu 1 Pfund Stabeifen verbraucht 
werben. Die Anwendung ber Koaks flatt ber Holzkohlen hat 
bis jebt noch nicht gelingen wollen, wahrſcheinlich weil bie 
Hige zu groß ift, und weil das rebueirte Eifen durch den 
Wind wieder verfchladt wird, vielleicht auch weil die ſtreng⸗ 
fluͤſſige Afche zu viel orydirtes Eifen zur Verſchlackung erfore 
dert. Deshalb find auch arme Eifenerze zur Verarbeitung mes 
nig geeignet, weil die Beimengungen berfelben nur burch ory« 
dirtes Eifen verfchladt werben Fönnen, fo daß ber —— 
des Eiſengehaltes der Erze dazu verwendet werden muß, und 
nicht zur Reduction gelangt, oder vielmehr nach erfolgter Re⸗ 
duction wieder zur Scheidung der Schlacke von dem wenigen, 
reguliniſch bleibenden Eiſen verwendet werden muß. 

5) Die italienifhe Luppenfriſcharbeit, welche auf 
der Weſttuſte von Itelien und ‚auf ber Inſel Korſtta audge 
übt wird, unterſcheidet fich von ber vorigen dadiurch, baf ſie 
die Arbeiten des Reducitend und des Schmelzens ber Erze 
nicht unmittelbar auf einander folgen läßt, fordern fie ganze 
lich Son einander trennt, obgleich fie beide Arbeiten auch in 
einem und demſelben Heerde vornimmi Sie berbraucht da ⸗ 
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her ungleich, mehr Zeit und Kohlen als die franzöfiihe Lup⸗ 
penfrifcharbeit, und dieſe verdient deshalb den Vorzug. , Jedes: 
mal wird, ſo viel. Erz, gebraten oder reducixt, als. zur ‚einem 
viermaligen Schmelzen erforderlich ift, ſo daß diefe vier Schmel- 
zungen und. die denſelben vorhergehende erfie Reductionsarbeit, 
jedesmal ‚ein, Zagewerf ausmachen. In 24 Stunden werden 
78 Eentner Erze geroͤſtet, gepocht, reducirt und gefchmolzen. 
Das, erfte Nöften gefchieht gelegentlihh beim Neduciren der 
Erze, und bie ‚geröfteten Erze werden dann für. den folgenden 
Tag durch Pochen vorbereitet. Der Heerd beſteht aus einer 
‚mit- Geftübbe, ausgefchlagenen, etwa 7 Boll tiefen halbfreisför: 
migen gemauerten Grube. Den Mittelpunkt diefes Halbkrei- 
ſes, deſſen Halbmeſſer etwa 15 Zoll lang: ift, bildet die Form. 
Zu Anfange der Arbeit wird bie Grube einige Boll hoch mit 
seiner Kohlenloͤſche angefuͤllt, ſo daß die Form, etwa 5 Boll 
vom; Löfchboben ‚entfernt. bleibt. Daun legt: man, in’ einer 
‚Entfernung, von 5 Zoll von der Form, eine Schicht: vom 6 
Zoll langen Stuͤcken Holzkohlen, als von der Form ausgehende 
Strahlen, rings um, dieſelbe. Unmittelbar hinter-diefer Schicht 
‚folgt eine mehrere. Zoll breite Schicht won ſchon geröftetem und 

gepochtem Erz vom vorigen Zage, und dann kommt eine et— 
wa 4 Boll ſtarte Schicht von Kohlenloͤſche, welche durch eine 
‚Aufere Dauer, von. ungeroͤſteten Erzftüden (deren Zwiſchen⸗ 
xaͤume, ſtatt des Moͤrtels, mit Kohlenloͤſche ausgefuͤllt find), 
eingefaßt wird, um die Schicht von Kohlenloͤſche zuſammen 
zu halten. In dieſer Art. werden mehrere ſolche horizontale 
und hinter einander folgende, Schichten; von Kohle; zunächft 
um die Form, ‚dann. ‚von ‚geröftetem und gepochtem Erz, ſo⸗ 
dann, ‚von. Kohlenlöfhe, und.-zulegt, als aͤußere Umgebung, 
von rohen Eifenerzen ſenkrecht über, einander ‚aufgeführt ‚fo 
daß das ganze Gemaͤuer das Anjehen eines kleinen Ofens er— 
hält, ‚der etwa,$ duß hoch iſt. Die Form bleibt fiei,umbsiß 
gegen die Querſchnitte der „Kohlen. der inneren Kohienmauer 
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gerichtet. Man wendet Kohlen. vor Kaſtanienholz am, und 
zieht die ſchon gebrauchten und durch Begiehen mit Waſſer 
fchwerer zerftörbaren Kohlen; ben. frifchen: vor, um bie inneren 
Kohlenkreife zu bilden. Die Zwiſchenraͤume des Röhlenfchach« 
tes werben mit Löfche ausgefüllt, damit kein unzerlegter Wind⸗ 
ſtrom zum Erzſchacht gelangt. Durch den engen hohlen Schacht 
unmittelbar vor der Form, werden gluͤhende Kohlen auf den 
Boden des Heerdes gebracht, und dann werden friſche Kohlen 
daruͤber geworfen, worauf das Geblaͤſe langſam angelaſſen 
wird; Die vor ber: Form niederbrennenden Kohlen werben 
forgfältig niebergeftößen , und immer wieder durch friſche er⸗ 
ſetzt, damit ber vor dem Erz beſindliche Kohlenſchacht nicht 
verletzt wird. Nach einer halben Stunde iſt das Apochte Erz 
fo zufammen gefintert, daß ed wie eine Mauer von felbft 
fteht, indeß ift noch immer große Vorſicht nöthig, um ben 
Kohlenſchacht nicht zu verletzen, weil von feiner Erhaltung der 
Fortgang der Rebuctiönsarbeit abhängt, weshalb das Nieder: 
flogen und Nachfüllen der: verbrennenden Kohlen in bem inne⸗ 
sen Schacht vor der Form; mit Sorgfalt gefchehen muß. Wenn 
nah 3-4 Stunden dad gepochte Erz reducirt iſt, wird bie 
Außere, aus den rohen Erzen beſtehende Mauer eingeriffen, 
und das nun geröftete Erz für die naͤchſte Mebucirarbeit ges 
pocht. Alsdann wird bie aͤußere Kohlenloͤſche weggeraͤumt, der 
innere Kohlenſchacht, welcher noch unverſehrt ſeyn muß aus⸗ 
geriſſen, die gluͤhenden Kohlen werden mit Waſſer geloͤſcht, 
und: das reducirte Erz welches aus reguliniſchem Eiſen und 
Schlackentheilen beſteht, auf der Huͤttenſohle ausgebreitet und 
ebenfalld mit Waſſer geloͤſcht. Sodann ſchreitet man zum ei · 
gentlichen Schmelzen des reducirten Erzes, oder zur Anferti⸗ 
gung der Luppe. Der Heerd wird gereinigt, mit Kohlenloͤſche 
ausgeſchuͤttet, und bis zur Höhe von 16 Zoll über der. Form 
mit. friſchen Kohlen angefuͤllt. Auf dieſen Koplenhaufen- legt 
man, der Form gegenüber, einige a 
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fügt das Geblaͤſe im? So wie die’ Kohlen mit den Erz nie⸗ 
dergehen, werden ſie durch frifche Kohlen und durch frifche Erz⸗ 
Pumpen erſetzt, bis man den vierten; Theil. ber reducitten Maſſe 
verwendet hat Bei dieſem Niederſchmelzen kommt nur die 
Schlacke in Flug das reducitte Eiſen ſetzt ſich auf: dem Bo⸗ 
den zu einem Friſchſtuͤck an, welches von Schlacke umgeben 
iſt die von Zeit zu Zeit abgeſtochen werden muß. Nach 4 
his 3 Stunden iſt das zu einer Luppe erforderliche reducitte 
iz) niedergefehntölgen, worauf die Schlacke rein abgelaſſen, und 
die Luppe ausgebrochen wird. Dieſe wird unter. dem Ham⸗ 
mer zu einem Kolben geformt, welcher bei der —— zwei. 
u nn. an. und u wird. 


Bit, Die Stapibsseitung., | 

Weil der u Buhl als Stabeiſen mit einem größeren’ aoh⸗ 
— zu betrachten iſt, ſo muß auf: demſelben Wege und 
durch dieſelben Verfahrungsarten, welche man zur Stabeifen- 
erzeugung anwendet, auch Stahl. dargeftellt werden koͤnnen, 
und zwar, eben forwie das Stabeifem, entweder unmittelbar 
aus den Erzen, oder mittelbar aus: Roheiſen. Lebtered ges 
ſchieht bis jetzt noch immer in gewoͤhnlichen Friſchheerden, weil 
man es noch nicht dahin gebracht hat, in Flammenoͤfen dem 
Roheiſen den Kohlegehalt nur theilweiſe zu entziehen. Die 
Urſache des Mißlingens liegt wahrſcheinlich darin, daß man es 
noch nicht hat bewirken koͤnnen, alles Rohriſen auf dem Heerde 
des Flammenofens gleichzeitig zu einem und demſelben Grab 
ber Gaate zu bringen, und daß man das bis zu einem ge 
wiffen Grade entkohlte Eifen nicht vor der gaͤnzlichen Entkoh⸗ 
kung: ſchuͤtzen kann. Man nennt dem. aus den Erzen oben. auß 
dem Roheiſen datgeſtellten Stahl: Schmelzſtahl  (Robftahl, 
Luppenſtahl), zum Witerfchiede von; dem Cementſtahl (Brenn 
ſtahl), welcher: Durch anhaltendes Gementiren ı bes Stabeifens 
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mit Kohle, in ber. exhöheten. Tempergtur, und anit Ausſchluß 
ber atmosphäriihen Luft, dargeſtellt wird. Der Stahl, wel» 
cher durch Umfchmelzen in; Ziegeln eine, größere. Gloichartigkeit 
erhält, wird Gußflahl genannt. Der Schmelzfiahl ſowohl als 
ber. Brennftahl find gewöhnlich Gemenge von. härterem. und 
weicherem Stahl, denen. man,. außer durch das Roftbarere, Um« 
ſchmelzen, auch dadurch eine größere Gleichartigkeit giebt, daß 
man fie zu flachen Stäben ausſtreckt, welche wieder zuſammen⸗ 
geihweißt werden. Den ‚Durch ſolche mechaniſche Bearbeitung 
gleichartiger gewordenen Stahl, nennt mau Gerbfiahl oder .raf- 
finirten Stahl. Obgleich naͤmlich bie. Quantität ber Kohle 
den Grad ber Härte des gehärteten, und den, Grad der Ge— 
fchmeidigkeit des nicht gehärteten Stahls im Allgemeinen bes 
flimmt, fo find die Feſtigkeit und. die. Glafticität des gehaͤrte— 
ten Stahl doch außerdem noch von ber Gleichartigkeit ber 
ganzen Maſſe abhängig. Aus bemfelben:; Material läßt fich 
durch verfchiedene Behandlung das zeinfte Staheifen und der 
vollkommenſte Stahl, aber auch, ein Produkt darftellen, wel⸗ 
ches an einzelnen Stellen im höchften- Grade hart ifl, und 
dennoch nicht Elafticität und. Feſtigkeit genug befißt, um auf 
den Namen eines guten Stahld Anfpruch machen zu Fönnen. 
Aller Stahl, der eigentlich als ein zufammengeichweißtes Ge: 
menge von bärterem und weicherem Stahl, oder wohl gar von 
Stahl und von Stabeifen angefehen werden muß, kann hart 
feyn ohne Feſtigkeit und Elafticität zu befigen; oder er kann 
weich und doch zugleich an: ‚einzelnen Stellen fo. fpröde feyn, 
daß er, wenigftens in fcharfen Schneiden und Spigen, zum 
Ausbrechen geneigt if. Die Guͤte des Stahls wird aljo nicht 
durch feine Härte allein, fondern auch durch feine Feftigkeit 
und: Elafticität beflimmt. Won einem Stahl der viel Feflig- 
keit und Glafticität befigt, pflegt man zu fagen, baß er viel 
Stärke ober viel Körper habe, wogegen man einen harten und 
dabei wenig feften und: fprödben Stahl, wilden Stahl zu nen: 
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nen pflegt. Von mehreten Stahlarten, "welche gleiche Quane 
titäten Kohle enthalten, wird diejenige bie feftefte, dehnbarſte 
und am mehrſten elaſtiſche ſeyn, in welcher die Kohle am 
gleichartigſten verteilt ift. Es kann daher Stahl geben, ber 
ſich in einzelnen Stuͤcken ſehr hart zeigt, aber dabei ſproͤde und 
wenig elaſtiſch iſt/ obgleich er im Ganzen nicht mehr Kohle 
enthält als anderer Stahl, welcher in ‚gleichem Grabe hart, 
und babei feſt und elaſtiſch if, Durch das Raffiniven werben 
die aus ber unglelchartigen Wertheilung der Kohle Im Eifen 
entfpringenden Fehler des Stahls zwar vermindert, aber nies 
mals aufgehoben. "Derjenige Stahl welcher mit ber größten 
Härte die größte Stärke verbindet, iſt der volfommenfte Die 
gleichartige Verbindung ber Kohle mit dem Eifen welche alös 
dann nothwendig flatt finden muß, läßt fich aber nur dadurch 
bervorbringen, daß der Stahl, frei von Einflüffen der Kohle 
und ber atmosphaͤriſchen Luft, lange genug und anhaltend in 
einem tropfbar flüfjigen Zuftande erhalten wird, Deshalb iſt 
auch der Gußſtahl der vollklommenſte Stahl, und bei dieſem 
Stahl wird ber Gehalt an Kohle auch jedesmal den Grad 
ber Härte und Zeftigfeit beftiimmen, welches bei allen anderen 
Stahlarten nicht der Fall ifl. Ein zu allen Anwendungen 
ganz geeigneter Stahl, wide im höchften Grade hart und feft 
feun müffen. Beide Eigenfchaften laſſen ſich aber nicht vereis 
nigen, weil mit einem hohen Grade von Härte, immer ein ges 
wiffer Grad von Spröbigfeit verbunden it. Deshalb wird 
man auf den höchften Grad ber Härte verzichten muͤſſen, wenn 
die größte Feſtigkeit das Haupterfordernig des Stahls feyn 
foll; und man wird in einem geringeren Grade auf Feſtigkeit 
des Stahld Anſpruch machen, wenn der hoͤchſte Grad ber 
Härte und Elaftieität verlange wird. Vor bem Härten muß 
guter Stahl, eben fo wie das Staheiſen, in ber gewöhnlichen 
und in der erböheten Temperatur’ gatız geſchmeidig ſeyn, oder 
er muß ſich als eine harte Stabeiſenart verhalten. Durch 
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neues Glühen nach dem Härten muß der Stahl feine Härte 
wieder verlieren, und fo vollkommen gefchmeidig werden, daß 
er von ben haͤrteſten Stabeifenforten nicht zu unterjcheiben iſt. 
Guter Stahl erlangt alfo einen höheren Grad von Härte erft 
durch das Ablöfchen im Waſſer, oder burch das Härten, wos 
durch er fich von dem brüchigen Eifen und von dem roheifen: 
artigen Stahl unterfcheide. Das erflere wird durch Härten 
zwar noch fpröder, aber nicht härter als ed vorher war; und 
der roheifenartige Stahl wird zwar härter, und erreicht oft 
dur das Härten den allerhöchiten Grad der Härte; allein er 
befommt nach dem Ausglühen nur einen geringen Grad von 
Gefchmeidigkeit, der mit dem zunehmenden Kohlegehalt immer 
mehr abnimmt. Sprödigkeit, ald Folge der durch das Här: 
ten des Stahld erlangten Härte, und Mangel an Feftigkeit 
des Stahls find nothwendig von einander zu unterfcheiden. 
Das weichſte Stabeifen wird durch das Härten nicht härter, 
aber auch nicht fpröde, wenn es nicht ſchon vor dem Härten 
fpröde war. Alles. Eifen welches durch das Härten etwas här: 
ter wird, ift wirklich ſtahlartig. Je mehr der Kohlegehalt zu: 
nimmt, defto größer wird die Härte nach dem Ablöfchen, und 
defto geringer kann der Grad der Härte feyn, bei welchem der 
Stahl gehärtet wird. Je fpröder der Stahl nach dem Härten 
wird, deſto fchlechter ift er. Die Urfachen der Sprödigkeit koͤn— 
nen entweder in der Befchaffenheit des Eifens, oder in der 
ungleichartigen Vertheilung der Kohle liegen. Im erften Fall 
enthielt der Stahl Beftandtheile, welche ihn fchon vor dem 
Härten fpröde machten, und dann läßt fich der Fehler durch 
Raffiniren nicht heben, wie ed bei dem durch ungleichartige 
Bertheilung der Kohle Ipröden Stahl der Fall ift, obgleich der 
Stahl durch das Raffiniren immer etwas an Härte verliert. 
Dur das Härten erlangt aber auch der befte und in ber an: 
gemefjenften Glühhige gehärtete Stahl einige Sproͤdigkeit, welche 
ſich beſonders bei fcharfen und fpigen Werkzeugen durch Aus: 
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brechen der Schneiden und Spigen zu erkennen giebt. Diefe 
Sprödigkeit muß durch neued Erwärmen, oder durch bad ſo⸗ 
genannte Anlaffen und Anlaufen, wieder weggefchafft werben. 
Se weicher der Stahl ift, ein deſto geringerer Waͤrmegrad ift 
nöthig, um ihm die Sprödigfeit zu nehmen; je härter er-ifl, 
deſto flärfer muß er erhigt werden. Aber auch alle diejenis 
gen Stahlarbeiten, von denen man mehr Feftigkeit und kraͤfti⸗ 
gen Widerftand gegen die Stöße und Schläge einer von aus 
fen einwirkenden Kraft verlangt, müffen in einem flärferen 
Waͤrmegrade anlaufen. Je härter der Stahl alsdann bleibt, 
ohne fpröde zu feyn, für befto vorzüglicher ift er zu halten. 
Einem Stahl die durch den Kohlegehalt beim Härten, und 
nicht die durh Silicium, Phosphor u. f. f. veranlaßte Sprös 
digkeit zu entziehen, iſt fehr leicht, weil dazu nur ein Anlaus 
fen in einem hohen Wärmegrade gehört; allein es fegt einem 
vorzüglich guten Stahl voraus, ber unter ſolchen Umftänden 
Härte behalten und große Elafticität zeigen ſoll. 


L Bon der Schmelzflahlbereitung unmittelbax 
aus ben Eifenerzen. 


Unmittelbar aus den Erzen wird der Schmelzftahl entwe⸗ 
der in Stuͤckoͤfen oder in Heerden bereitet. Aus den Stüde- 
öfen erzeugt man jest feinen Rohſtahl mehr. Ehemals unters 
fuchte man die erhaltenen Stüde aus dem Dfen, ob fie fich 
zu Stahl oder zu Stabeifen eignen würden, fo daß ber Er⸗ 
folg mehr dem Zufall ald dem abfichtlichen Bemühen zuzus 
ſchreiben war. Die erhaltenen Stüden wurden zwifchen eine 
Bange gefaßt, und in einem Heerde bis zur Schmelzhige er: 
bigt. Wenn mehr oder weniger Eifen abgefchmolzen war, 
ward der in ber Zange zurüd gebliebene, nicht gefchmolzene 
Klumpen zu Stahl ausgefchmiebet. Das eingefehmolzene und 
in den Heerd eingegangene Eifen warb, je nachdem es mehr 
oder weniger Kohle verloren hatte, ald Stabeifen oder als 
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Stahl benußt, ober, wenn es ſich in einem Mittelzuftande zwi⸗ 
ſchen beiden befand, noch einmal etwas in die Höhe: gehoben, 
um fi in Stabeifen umzuändern. Bei diefem unvolllommes 
nen Berfahren konnte weder bie Menge, noch die Befchaffen« 
heit des Stahls beſtimmt werden. — Eben fo ift ed: auch nur 
noch wenig gebräuchlich, in den Luppenheerden abfichtlich Stahl 
zu erzeugen. Melche Mittel alsdann aber angewendet werben; 
it ſchon vorhin bei ber franzoͤſiſchen Luppenfrifcherei erwähnt 
worden. Der Stahl den die Luppenfchmiede zufällig erhalten, 
und, an ber röthlichen Farbe erfennend, aus dem Heerbe neh⸗ 
men, wird MWolfäftahl genannt. Er ift fehr eifenhaltig, und 
nur zu gröberen Sachen anwendbar: Das aus ben Blafes 
Öfen erhaltene flahlartige Eifen, welches beim Ausheizen die 
Eigenfchaften des Stahls befist, wird Blaſe- und Odmunds 
ſtahl genannt. Er ift häufig ein fehr verfchiedenartiges Ger 
menge von-Stabeifen und von Stahl, in allen Graben bes 
Kohlegehalted und ber Härte. 


U. Bon der Schmelzftaplbereitung aus Roheifen, 
Es ereignet fich zumeilen bei dem Verfriſchen des Rohei⸗ 
fend zu Stabeifen, daß ein Theil des eingefchmolzenen und 
dem Windftrom am mehrften audgefegt gewefenen Eifens, fchon 
eine ungleich gaarere Beichaffenheit erhält, als das übrige Eis 
fen. Die Suluſchmiede arbeitet fogar abfichtlih darauf hin, 
das eingefhmolzene Eifen theilweife gaar zu machen. Dies 
gaare Eifen ift aber oft Fein reines, fondern ein mehr oder 
weniger hartes Stabeifen, ober auch ein wirklicher, wenn gleich 
fehr ungleichartiger Stahl. Die Frifcher nehmen diefe Stahls 
Humpen, welche fich durch ihre röthliche Farbe zu erkennen ges 
ben, aber fonft alle Kennzeichen des gaaren Eifend an ſich tras 
gen, zuweilen aus dem Heerde, um fie zum Verſtaͤhlen ihrer 
Werkzeuge anzınvenden. Diefer Stahl wird Luppftahl genannt. 
Er iſt nur ein zufälliges, und eigentlich durch ein Verſehen 
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des Arbeiter entflanbenes Produkt im Friſchheerde. Soll aber 
aus’ Roheifen mit einem: großen Kohlegehalt, ſo wie überhaupt 
aus Roheiſen, welches in dem Friſchheerde erfi in den tropfbar 
flüffigen Zuftand übergeht, ehe die Abfcheidung ‚der Kohle ers 
folgen kann, abfihtlih Stahl und nicht Stabeifen. dargeftellt 
werden, fo ändert. man den Friſchprozeß dahin ab, daß man 
das Gaarwerben des Roheiſens durch eine langfame Behand 
lung unter.dem Winde zu bewirken ſucht, ſtatt daß man es 
bei ber .Stabeifenbereitung ftet3 über und vor dem. Wind⸗ 
from zu halten bemüht iſt. Durch dieſe Iangfame Behand: 
lung unter dem Winde, foll. die Kohle im Eifen nach und 
nach verbrennen, und der Arbeiter foll: «8 in feiner Gewalt be 
balten, den Prozeß in dem Augenblid zu beendigen, wenn. ex 
glaubt, daß der Stahl die nöthige Gaare erhalten hat, wels 
ches Gefühl, Erfahrung. und Uebung ihn. lehren. Bei. der 
Stabeifenerzgeugung würde, das Frifchen unter dem Winde zu 
langfam zum Zweck führen, und die völlige Abſcheidung der 
Kohle doch nicht bewirken. Deshalb muß der Wind das halb» 
flüffige Eifen bei der Stabeifenbereitung unmittelbar ergreifen 
tönnen, ‚oder das Eifen muß im faft gefrifchten Zuflande noch 
einmal vor der Form und vor dem Windſtrom niederfchmels 
zen. Weſentlich von diefer Schmelzitahlbereitung aus robs 
ſchmelzendem Roheiſen, ift dad Verfahren verſchieden, welches 
bei gaarſchmelzendem, weißem, ſeines Kohlengehaltes großen⸗ 
theils ſchon beraubtem Roheiſen angewendet wird. Died Nobs 
eiſen gelangt im Heerde nicht in den fluͤſſigen Zuſtand, ſondern 
der Uebergang in Stahl wird durch das Cementiren der halb 
geſchmolzenen Roheiſenmaſſe über dem Windſtrom bewirkt, 
und es muß daher als ein ſchon fertiger Stahl auf den. Bo: 
den des Heerdes nieder gehen. Zwiſchen der Schmelzfinhibes 
reitung aus ſolchem Moheifen und zwilchen ber Steyerichen 
Einmalfchmelzarbeit, findet auch wirklich Fein Unterfchied ſtatt, 

und die Befchaffenheit. des dargeftellten Produktes iſt theils 
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von dem Koblegehalt des: weißen Roheiſens, theils von der 
Stärke des Windes abhängig, der beim Nieberfchmelzen ange 
wendet wird, Zur Stabeifenbereitung nimmt man Roheiſen, 
welches fchon mehr Kohle verloren hat (luckiges Floß, gebras 
tenes Scheibeneiſen); zur Stahlbereitung treibt man die Vor⸗ 
bereitung des Roheiſens nicht fo weit, Schmelzt man bei 
fchwächerem Winde ein, fo erhält man aus demfelben Mater 
rial ein» ftabeifenartiges Produkt, welches bei flärkerem Winde, 
wegen des ſchnelleren Niedergehend und der daraus entfprins 
genden: unvollfommeneren Entkohlung, guten Rohftahl giebt, 
Es kommt alfo bei dem gaarfchmelzenden Roheifen nur dar⸗ 
auf an, daſſelbe fo lange ald es nöthig ift, über dem Winds 
from zu erhalten, Bei dem rohſchmelzenden Roheifen ift zu 
gewiffen Perioden ein fcharfer Wind erforderlich, um das Rob: 
eifen nicht ſchon halb gefrifcht niebergehen zu laffen, und um 
bas im Heerde fchon niedergegangene Eifen, welches durch die 
Einwirfung des Luftſtroms an ber Oberfläche zur Gaare ges 
langt ift, wieder in einen vecht flüfjigen Zuftand verfegen zu 
Fönnen, damit bie Kohle in der ganzen Mafle des Eifend mög: 
lichſt gleichartig vertheilt wird, Das Verdicken des im Heerde 
eingefchmolzenen Roheiſens hat vorzüglich den Zweck, daß es 
bei abnehmender Temperatur nicht wieder zu grauem Rohei⸗ 
fen erftarrt, fondern eine breiartige Maſſe bildet, bie fich bei 
dem theilmeife erfolgenden Erflarren in weißes Eifen umäns 
dert. Das Spiegeleifen, welches unter allen Robeifenarten die 
jeichtflüfjigfte ft, bedarf zum Verdicken kaum der gaaren Zur 
fchläge, indem der Windftrom allein fchon genügt; allein das 
leichtflüffige graue Roheifen ift wegen der höheren Temperatur 
die ed zum Schmelzen erfordert, ſchon weniger geneigt, fich im 
Heerde in weißed Roheifen umzuändern. Sollte dieſe Umäns 
derung durch den Windſtrom bewirft werben, fo würde viel 
Eifen verfchladt werden. Deshalb muß man die Temveratur 
entweber burch Zufa& von fertigem Stahl oder auch von Stab: 


* 


348 


eifen 'erniebrigen, — ein-Werfahren bei welchem: der Stahl fehr 
ungleihartig ausfällt; -—- oder man muß zu. ber Anwendung 
gaarender Bufchläge fhreiten, welche mit dem flüffigen. Eifer 
fleißig durchgerührt werben, fo daß. die Maſſe vor dem ſtechen⸗ 
den Winde zum Kochen fommt. Immer wird aber die Roh⸗ 
ftahlfeifcherei, bei welcher Spiegeleifen ober graues Roheifen 
von Teichtflüffigen Beſchickungen angewendet: werben, deshalb 
ein unvolllommener Prozeß bleiben, weil der Erfolg ganz als 
kein von der Fertigkeit und Uebung ber Arbeiter abhängt: Bei 
dem weißen Robeifen mit: geringem Koblegehalt, — welches 
aus dem Spiegelfloß und aus dem grauen Roheiſen abficht 
lich. bereitet werden müßte, wenn die Schmelzoͤfen, wie ges 
woͤhnlich, dieſe Roheifenforten ‚liefern, — hängt von ber Ges 
ſchicklichkeit der Arbeiter ungleich weniger ab, ald von ber Bes 
fchaffenheit, namlich von dem Kohlegehalt des Roheifens, und 
von der Stärke des Windſtroms, ber beim Niederfchmelzen ans 
gewendet wird. Dennoch zieht man in manchen Gegenden, 
aus hergebrachter Gewohnheit, und weil man dem guten Ruf 
des Stahld nicht ſchaden will, das Roheifen mit großem Kobs 
legehalt dem weißen Roheifen mit geringem Koblegehalt vor, 
und es würde allerdings fehr fchwierig feyn, ein anderes, den 
Arbeitern unbekanntes Verfahren einzuführen, indem nicht ge= 
läugnet werben kann, daß auch bei der Anwendung des wei 
ßen Roheifens mit geringem Kohlegehalt der Geſchicklichkeit des 
Arbeiterö noch viel überlaflen bleiben muß. 

1) Schmelzflahlbereitung aus grauem, reh⸗ 
ſchmelzendem Roheiſen. Died Verfahren iſt in Nord: 
deutfchland und in Schweden, mit einigen unbebeutenden Abs 
weihungen im Feuerbau, eingeführt.. Die Zeichnungen. Fig. 
686-689. ftellen die Einrichtung eines. ſolchen Rohftahlfeuers 
vor. - Fig. 687. ift ein Horizontalburchfchnitt in der Form: 
höhe; Fig. 688. ein fenfrechter Durchſchnitt nach ber Linie 
AB; Fig. 689. ein ſenkrechter Durchfchnitt nach der Linie GH 
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des Horizontaldurchſchnitts, und Fig. 686. die vorbere Anflcht. 
Es find in : diefen Figuren: a ber Formzaden, ‚mit einer 
Neigung von 12 Grad in den Heerd; b der Gichtzaden (Wir 
berblafe) mit einer Neigung von 83 Graden aud dem Heerde, 
um die Luppe (den Schrei) beffer auöheben zu fönnen; e der 
Hinterzaden, ebenfalls mit einer Neigung von 3: Graben: aus 
bem Heerde; d die Bodenſteine; e eine am Tragebalken Der 
Eſſe aufgehängte Mauer: (Augenmauer) an welcher bei. ber Ars 
beit noch ein. bünned: Blech f (Fig.:689.) befefligt wird, dar 
mit die Augen: bed Arbeiterd von. der Flamme weniger leiden; 
m dad Schladenlody in. ber gegoffenen. eifernen Vorwand bes 
Heerdes, welche zugleich die Stelle des Schladenzadend vers 
tritt. DieEinrichtung welde man dem Vorheerde geben: will, 
ift, wie faum erwähnt werben darf, ‚eben fo gleichgültig, als 
die Einrichtungen zum Tragen der Effe. Zu dem Bodenftein 
wendet man Sanbdftein, Graumade u. ſ. f. an. ..Die. über 
dem Gichtzaden liegende Platte ſoll dazu dienen, das Feuer 
beſſer zu fchliegen, und zu verhindern, daß bie von Beit zu 
Zeit aufzufhüttenden Kohlen fich nicht fo feſt vor der Gicht 
fegen, fondern ſchon entzündet in. ben Heerd gelangen. Die 
Neigung. der Form beträgt 7—12 Grad, Gichtzaden und 
Vorheerd werben, „wenn die Arbeit angeht, mit Kohlenlöfche 
umſchuͤttet, und der ganze Heerd wird ebenfalls mit Kohlen: 
köfche geichloffen. : Das zu verarbeitende Roheiſen (Stahlku⸗ 
en) ift mit ſolchen Einferbungen abgegoflen, daß der Arbeis 
ter, nach :Umftänden, Stuͤcken von 20 — 40. Pfund fchwer, 
leicht abfchlagen: kann. Ein Boden. aus feft geſtampfter Kohs 
Ientöfche ift wegen: bed vielen Rührens im Heerde mit. ber 
Brechftange nicht anwendbar, und ein gegofiener Boden — 
bald weggeſchmolzen werden. | 

Die einzuſchmelzenden Roheiſenſtuͤcken (Heitzen) — 
elle vorher. bei. der Gicht angemärmt, und dann. einzeln: nach 
und nad fo in den Heerd ‚gebracht, ‚daß: fie am Gichtzaden 
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fenfrecht:fiehen. Der erften Heise giebt man einen Bufab von 
Stockſchlacke, damit fi) der Sandfteinboden mit Schlade bes 
det. Die Schirbel von der vorigen Luppe liegen auf der Koh⸗ 
Ventöfche mit welcher der Hinterzaden bedeckt iſt, um fich bort 
anzuwärmen, und die Löfche feft zu halten. Von den ange 
wärmten Schirbeln wird:.einer nach dem anderen mit ber 
Schaufel hervorgezogen, und über die Form gelegt, bis fie die 
zum Ausſchmieden erforderliche Hitze erhalten. Die erfte ſenk⸗ 
recht bei dem Gichtzaden in den Heerd gebrachte Heise ſchmelzt 
ach und nach leicht ein, weil der Wind tief geht: Sollte fie 
nicht niederruͤcken wollen, fo hilft man. mit einer Heinen Brechs 
fange. nach, und ftellt fie etwas fchief, näher gegen die Form. 
Beim :Einfchmelzen muß ber Wind fcharf geführt werden, das 
mit das Eifen ganz flüffig in den Heerd kommt. Dann giebt 
man fchwächeren Wind, bringt. etwad Hammerſchlacke in den 
Heerd,, und rührt die. Maffe mit einer Meinen Brechſtange fo 
lange um, bis fie breiartig wird, und einige Zaͤhigkeit erhält, 
worauf dann fogleich die zweite Heitze, welche, während ber 
Bearbeitung ber erften, auf dem Gichtzaden lag und rothgluͤ⸗ 
hend geworden ift, ebenfalls fenkrecht bei dem Gichtzacken in 
den Heerd gelaffen,. und bei einem ſtarken Geblaͤſewechſel ein⸗ 
gefchmolzen wird, Die erſte Heige wiegt 24-25 Pfimdz wie 
zweite ift etwas ſchwerer und wiegt etwa .30 Pfund, Wenn 
die zweite Geige ſchmelzt, muß die erfie, ſchon brelartig ges 
wordene, wieder ganz flüfjig werden, Sollte es fehr roh ge⸗ 
ben, fo fest man etwas Hammerfchlag zu, welches indeß moͤg ⸗ 
lichſt zw vermeiden iſt. Iſt die zweite Heitze eingeſchmolzen, 
ſo giebt man wieder ſchwaͤcheren Wind, um die Maſſe aber⸗ 
mals in einen breiattigen Zuſtand zu verſetzen Sie muß ſich 
zuletzt wie ein ſteifer Teig anfuͤhlen laſſen, jedoch nicht zu Hart 
werben. Sodann folgt die dritte, einige 40-50 Pfund ſchwere 
Heige, welche ebenfalls: vorher auf dem Gichtzacken angewaͤrmt 
worden iſt. Sie wirb unter einem ſtarken Geblaͤſewechſel cine 
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geihmolzen, nm die Mafle im Heerbe wieder flüffig zu ma⸗ 
chen. Iſt das Einfchmelzen beendigt,: fo: bringt man allenfalls 
etwas Hammerichlade in. den’ Heerd, rührt die Maſſe dabei 
ſtark um, und läßt das Gebläfe etwas, obgleich nicht viel, lang: 
famer ‚gehen. * Sobald man mit: ber Brechftange fühlt ,. daß 
fi) die Maffe auf dem Boden feſtſetzt und gefchmeidig wird, 
wobei fidy gaare. Schlade an der Brechftange anhaͤngt, giebt 
man fehr fcharfen Wind, und rührt Dabei ſtark im Heerde, das 
mit ein heftiges Kochen entfteht, wobei die Kohlen fogar ge 
hoben werben. Mit dem Rühren wird fo lange fortgefahren, 
bis fich das Eifen über dem. Boden als ein Kuchen ausbrei⸗ 
tet, den man fo gaar werben läßt, daß man ihn mit der 
Brechflange gar nicht mehr durchſtechen kann. Dann: feht 
man das vierte, einige 30 Pfund ſchwere Stud eben fo wie 
die vorhergehenden ein, nur etwas mehr in die Mitte: des Kus 
chend, fo daß der Rand beflelben verfchont bleibt, aber . die 
Mitte deffelben Durch das einfchmelzende Stud bis auf. ben 
Boden durchfreſſen wird.: Das. Gebläfe, welches beim Eine 
fchmelzen ftark wechſelte, muß nun etwas langſamer gehen; 100% 
bei man mit. der Brechflange in der Mitte des Kuchens rührt, 
um die Maffe, welche wieder auflodht, gaar zu machen. :Mit 
dem Umrühren wird fo lange fortgefahren, bis fich das Eiſen 
gefegt hat. Auf diefelbe Art verfährt man mit dem. fünften, 
ebenfalls einige 30 Pfund fchweren Stud, welches ſich eben« 
falls durch die Mitte des Kuchen? durchfrefien muß: Oſt 
wird noch ein ſechſtes Stud eingeſchmolzen, wobei das Ber 
fahren daffelbe iſt. Die Ietste Heike muß.unter ſchnellem Ger 
blaͤſewechſel gerührt werden, damit die Luppe eben wird, und 
in der. Mitte nicht ein Loch erhaͤlt. Bemerft man dies, ſo 
muß dad Geblaͤſe laungſamer gehen. Wenn der Stahl in dies 
ſem Buftande der. Wirkung des Luftſtroms lange ausgeſetzt 
bleibt, ſo bekommt er eine Eiſenhaut, weshalb man das Ger 
bläfe zur rechten Zeit in Stillftand fehen muß.‘ Dieſer Zeit⸗ 


352 


punkt laͤßt ſich theils durch das Anfühlen .der Euppe mit ber 
Brechftange beftimmen, indem die Maffe ganz hart wird, theils 
dadurch, daß ſich an der Brechflange ein Heiner weißer Vogel, 
ober eine gaare Schaale anfest. Iſt das Gebläfe in Still; 
fland geſetzt, ſo räumt man bie Kohlen und Löfche von der 
Dberfläche der: Luppe ab, und läßt fie einige Zeit ruhig fie 
ben, damit fie ſich abkühlt, und nichts davon am Boden haͤn⸗ 
gen bleibt, wenn fie ausgebrochen wird. Sie wird dann une 
ter dem Hammer in 6, 7 oder 8 Stüden zerhauen. Weil fie 
auswendig immer etwas roher ift, ald in ber Mitte, wo fie 
unmittelbar vom Windſtrom getroffen wird; fo werben bie 
Schirbel in Geftalt von Pyramiden, deren Spigen ſich im 
Mittelpunkt der Luppe vereinigen, ausgehauen. Das Aude 
fchmieben findet bei der Bereitung ber nädhfifolgenden Luppe 
ftatt. Der Prozeß erfordert geübte und Präftige Arbeiter, wes 
gen bed vielen Umrührens im Heerde. Zu 100 Pfunden 
preuß. Robftahl ſind 36 — 36 rheint, Kubikfuß Holzkohlen er« 
forderlih. Aus 3 Centnern Roheiſen erfolgen zuweilen nur 
2 Gentner Rohſtahl, obgleich fehr geübte Arbeiter, wenn fie 
gutes Leichtflüffiges Roheiſen verarbeiten, aus 4 Gentnern Rohe 
eifen auch. wohl 3: Eentner Rohſtahl liefern. Wöchentlich koͤn⸗ 
nen in einem Heerde _ er als 25 Gentner Rohſtahl bes 
geitet werden. 

:2) Sqhmelzſtahlbereitung aus weißem, rohr 
ſchmelzendem Roheifen. Das Verfahren. ift von demje⸗ 
nigen, bei welchem man graues Roheifen anwendet, faft gar 
nicht verfchieben. Nur: dad Verhalten des weißgaaren Rohei⸗ 
ſens, bei einem geringeren Grabe ber Temperatur in Fluß zu 
kommen, und ſich ungleich fehneller zu verbiden, macht eine 
größere Befchleunigung des Prozefied möglich, und verurfacht 
zugleich, daß ber Stahl gleichartiger ausfällt... Bei dem grauen 
Roheiſen verliert ein Xheil des Eiſens beim: Verdicken zuwei⸗ 
len ſchon zu viel Kohle, waͤhrend ein anderer Theil noch ſehr 
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roh geblieben ift. Die ungleichartigere Befchaffenheit des Rob: 
ſtahls aus grauem Roheifen macht auch eine forgfältigere Be- 
arbeitung beim Ausfchweißen und Ausſchmieden nothwendig. 
Der Robftahl aus weißgaarem Roheifen ſchmiedet ſich leicht, 
und befommt weniger oft unganze und fchiefrige Stellen, welche 
bei dem Rohſtahl aus grauem Roheiſen nur mit einem gro⸗ 
Ben  Beitverluft beim Ausſchmieden verbeſſert werden koͤnnen 
Deshalb. kann ein Hammer bei grauem Roheiſen nicht: mehr 
als ein Rohftahlfeuer verfehen, wogegen man bei der Werar: 
beitung von Spiegeleifen mit einem Hammer zu zwei Heer 
ben ausreicht. Bei firengflüffigem grauem Roheiſen wuͤrden 
bie Schwierigkeiten beim Frifhen und Ausfchmieden fo groß 
werben, daß daraus mit Vortheil gar Fein brauchbarer Roh—⸗ 
ſtahl angefertigt werden fann. Bei gutem weißgaarem Roh⸗ 
eifen liefert ein Rohſtahlheerd wöchentlich 40—50 Gentner Rob: 
ſtahl mit einem Eifenverluft von 25— 27 Prozent, und mit 
einem Holztohlenverbrauh von 17— 18 Kubikfuß Holzkohlen 
aus hartem Holz, zu 100 Preuß. Pfunden Rohftahl. Man 
wirft bie ausgefchmiedeten Stäbe noch rothglühend in fließen: 
des kaltes Waſſer, um fie zu harten, und dann leicht zerſchla⸗ 
gen zu koͤnnen, wobei zugleich der fprödere oder härtere Stahl 
Edelſtahl) von dem weicheren und eifenartigeren (aus ber 
Mitte der Luppe erfolgenden) abgefondert wird. — Auch bei 
ber Anwendung des weißgaaren Roheifend befteht der Prozeß 
des Rohftahlfrifchend darin, daß die zu einer Luppe beflimme 
ten 6 ober 7 Stuͤcken Roheifen, nach und nad) an der Gichts 
feite eingefhmolzen werden, und daß man, jedesmal nach er: 
folgtem Einfchmelzen eines Stüdes, vie dadurch ganz oder 
zum Theil wieber flüffig gewordene fiahlartige Mafle im Heerde, 
abermald bis zu einem gewilen Grabe wieder gaar wer: 
den läßt. | | 

Auf einigen Rohſtahlhuͤtten iſt ed eingeführt, nach dem 
Gaarmachen des dritten Stüdes (der dritten Heiße), und wenn 
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dad ‚vierte eingelegt: und eingefchmolgen ift, altes Schmiebeeifen 
mit in den Heerd zu bringen, wodurch ſich der Stahl natür: 
lich früher ſetzt, ober gaar wird. Diefer Zufag des alten Schmie: 
deeifend wird nad) dem Einfchmelzen des fünften und fechften 
Robeifenftüces wiederholt, fo daß bei einer Luppe, zu 2 Thei⸗ 
len, Robeifen wohl zuweilen 1 Xheil altes. Stabeifen verwen: 
bet wird. Dies Verfahren trägt zwar zur: Vergrößerung ber 
Produktion bei, erfordert aber eine fehr forgfältige Arbeit, weil 
ſonſt ein ſehr ‚ungleichartiger ‚Stahl erzeugt wird. — Auf ans 
deren Hüttenwerken iſt es gebräuchlich, ‚die Abfälle von ge: 
fchmiedetem Eifen bei großen Fabriken, z. B. bei Blechhuͤtten, 
Gewehrfabriken u. ſ. f. zur Stahlbereitung anzuwenden. Dieſe 
Abfälle werben in einem befonderen Heerde (in einer mit Koh: 
lenloͤſche auögefutterten Grube) zuerſt umgeſchmolzen, wodurch 
man eine mehr roheiſenartige als ſtahlartige Maſſe erhaͤlt, die 
in ‚einem Friſchheerde, bei einem langſamen Wechſel des Ges 
bläfes, wieder eingeihmolzen, und mit einem Theil von den 
nicht umgeſchmolzenen Eifenabfällen verfegt wird. 

Fuͤr die Drathhütten bereitet man zuweilen. eine Art 
Schmelzfiahl, welche, wegen ihrer Härte, zu dem Zieheiſen fehr 
gefuht und gefchägt wird. Diefer Stahl, — der fogenannte 
wilde Stahl, — iſt eigentlich eine Art von Gußftahl, der aber 
nur zu dem erwähnten Zwed ‚angefertigt wird, weil er wegen 
feiner außerordentlichen Härte weder Gefchmeidigkeit noch 
Schweißbarkeit befigt,: jo daß er ald ein wahres Mittelding 
zwifchen Roheifen und Stahl ‚betrachtet werden muß. Die 
Anfertigung dieſes Stahls geſchieht wie die des gewöhnlichen 
Rohftahls, nur dag man die Maffe nicht dazu kommen läßt, 
ſich zu einem Kuchen auf dem. Boden zu fegen, fondern daß 
man den Stahl in dem Augenblid aus dem Schladenloch: ab: 
fit, wenn er eben aufzufochen und die Kohlen in die Höhe 
zu heben anfängt, welches jedesmal vor dem Gaarwerden ge: 
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fhieht. Man giebt dem Boden dann einige Neigung nad) 
dem Schladenlodh, damit der Stahl abfliegen kann. 

3) Schmelzftahlbereitung aus weißem, gaar— 
fhmelzendem Roheiſen. Man bedient fih dazu, in 
Steyermart und zum Theil auch in Tyrol, der Floffen von 
einem etwas überfegten Gange des Ofens, welche, ohne wei: 
tere Vorbereitung, in beträchtliher Höhe über der Form in 
einem mit Kohlenloͤſche audgefutterten Heerd niebergefchmolzen 
werben. Diefe Heerbe gleichen ganz ben SHartzerrennfeuern 
(Fig. 575.) nur daß fie über der Form nicht mit einem Kranz 
von Mauerfteinen umfaßt find, welcher bei der Arbeit in Dies 
fen Heerden binderlich feyn würde. Im Gegenfah von ben 
Weichzerrennfeuern, in welchen Roheifen zu Stabeifen verfrifcht 
wird, haben die Rohftahlheerbe den Namen Hartzerrennheerbe 
erhalten, und müffen nicht mit den eben fo genannten Heer 
den vermwechfelt werben, in welchen dad Roheiſen mit großem 
Kohlegehalt nur umgefchmolzen und in Scheiben geriſſen wird. 
Auch der Boden befteht bei diefen Heerden nur aus Kohlene 
Löfche, welche auf einem fleinernen oder eifernen Boden feft 
geftampft wird. Die Form liegt 8 Zoll über dem Boden, 
und hat nur eine geringe Neigung in den Heerd. Bei fehr 
gaar fchmelzenden Floſſen führt man einen völlig horizontalen 
oder flachen Wind, und giebt der Form nur dann einige Nei- 
gung in ben Heerd, wenn dad Roheiſen weniger zum Gaar: 
eingehen geneigt ifl. Die Umfaflungswände der Heerbgrube 
Siegen 12 — 14 Zoll höher ald die Form, um die Kohlen zu: 
fammen zu balten, weil dad Roheiſen über ber Form zum 
Schmelzen, oder zum Erweichen gebracht werben muß. Nach 
der Befchaffenheit der Floffen richtet fich die Stärke des Win- 
des. Ein roherer Gang erfordert einen fchwächeren Wind als 
ein gaarer Gang. Gaarende Zufchläge (Hammerabfälle) wer: 
den in dem Verhältnig in größerer Menge angewendet, ald bie 
Floſſen weniger zum Gaargange geneigt find. Im der Regel 
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werben bie Floffen, fo wie fie vom Schmelzofen kommen, erft 
bei den Hämmern fortirt. Die ludigen Floſſen beftinnmt man 
fogleih zur Stabeifenbereitung, weil fie zu wenig Kohle für 
die Hartzerrennfeuer enthalten. Spiegelflofien würden hoͤch⸗ 
ftend nur in Verbindung mit Iudigen $loffen angewendet wer: 
den koͤnnen, indeß fucht man die Erzeugung berfelben beim 
Blauofen zu vermeiden. Das gewöhnliche Material für die 
Hartzerrennhämmer find die biumigen Floffen, welche gleich 
anwendbar find, Rohftahl oder Stabeifen zu liefern. Von dem 
Arbeiter hängt ed ab, den Gang im Feuer zu beobachten, und 
dem Eifen behülflich zu feyn, ſich in Stabeifen oder in Stahl ° 
umzuändern. Wenn dad Roheifen in den Weichzerrennheerden 
Neigung zeigt, beim Einrennen eine dichte Luppe zu bilden; 
fo ift died ein Beweis, daß ed zur Rohftahlbildung geeignet 
ift, und dann vermeidet der Arbeiter, das Eifen wieder in die 
Höhe zu heben, und es dem Windſtrom audzufegen, woburd 
es fi in eim härtered oder weichered Stabeifen umaͤndern 
würde. Ein geübter Arbeiter erkennt ſchon am Bruchanfehen 
des Floffenftüdes, ob es geneigt ift, fich gleich beim erften Ein: 
rennen zu einer berben Stahlmaffe zu fegen; ober ob es zu 
roh bleiben, und daher noch eines Hebens vor den Wind bes 
dürfen würde, wodurch dann aber bie Stahlbildung verhindert 
und zur Entſtehung eines mehr oder weniger harten Stabei⸗ 
fens Anlaß gegeben wird. Findet er feine Vermuthung durch 
den Gang im Feuer beftätigt, fo ift ed ihm leicht, die Stahl: 
bildung durch ein fchnelled Heben der Form zu befördern, und 
den Wind dadurch mehr von ber Maffe abzuleiten, die im 
Heerbe niebergefhmolzen iſt. Bei einem richtigen Sortiren 
der Floffen fommt indeß nicht fo leicht ber Fall vor, daß die⸗ 
felben wegen eined zu gaaren, ober wegen eined zu rohen 
Ganges (welcher letztere dad abermalige Heben des niederges 
ſchmolzenen Eiſens nothwendig machen, und dadurch dann bie 
Abfcheidung von einer zu großen Menge Kohle herbeiführen 
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würde) auf Stabeifen benust werden müßten. In der Segel 
hilft man fich durch ein langfamered oder durch ein fchnelleres 
Niederfchmelzen, fo wie es der rohere oder der gaarere Gang 
im Heerbe jedesmal erfordert. Zuweilen werben auch bie Floſ⸗ 
fen für den Hartzerrennhammer gebraten, jedoch fehr wenig, 
nämlih nur fo viel, daß fie beim Einhalten der Zange im 
Feuer nicht abfpringen. Man padt die Floffen, auf: Diefelbe 
Weiſe wie in den Weichzerrennfeuern, in Zangen, und bringt 
diefe in dem Verhaͤltniß wie dad Audfchmieben vorfchreitet, ind 
Feuer und näher vor den Wind, Wenn die britte, oder bie 
legte Zange abgeſchmolzen ift, bleibt die Luppe noch eine halbe 
Stunde im Heerde, weil fie fonft unter dem Hammer zerfahren 
würden. In einer Tagesſchicht (denn in ber Nacht wird nicht 
gearbeitet), macht man 3 Eintennen oder Schmelzen, jebed zu 
160 Pfund, fo daß in einem Heerbe wöchentlich, oder in 6 
Schichten, etwa 24 Gentner Rohftahl erzeugt werden. Der 
Eifenverluft beträgt 10 —14 Prozent von den rohen Floſſen, 
und der Kohlenaufwand zu 100 Preuß. Pfunden Rohſtahl ift ’ 
zu 28 Kubilfuß vheinl. anzunehmen. Die Kohlen find aus 
weichem Holz, und der Verbrauch würde wahrſcheinlich gerins 
ger feyn, wenn bie Arbeit ununterbrochen Tag und Nacht forts 
gefegt würde. Die von ber zerfchrotenen Luppe erhaltenen 
Stüden, werben bei dem nächften Einrennen auögeheizt, und 
zu Duadratftäben auögefchmiebet, welche man fogleich in kal⸗ 
tes fließended Waſſer wirft, um fie nad bem Ablöfchen zu 
zerfchlagen und zu fortiven. Bei dieſem Sortiren beobachtet 
man eine große Sorgfalt, die um fo nöthiger iſt, je ungleich 
artiger bie Beſchaffenheit des Stahld ausfaͤllt. Man unter: 
ſcheidet den Rohftahl (Rauhftahl), welcher zur weiteren Ber: 
arbeitung an die Raffinirheerde abgegeben wird; den Mod, 
einen weichen Stahl, welcher nur zu rohen Schneidewaaren, 
zu Senfen, Sicheln, Beilen, Aexten u. f. f. verarbeitet, und 
als roher, nicht gegerbter Rohftahl verkauft wird, und endlich 
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das Zwittereifen, nämlich flahlartiged Stabeifen, welches, in 
den Stredfeuern zu Stabeifenftäben ausgezogen, und als eine 
härtere Stabeifenforte in den Handel gebracht wird. Die 
Stahlftäbe welche nach dem Ablöfchen leichten Schlägen nach» 
geben und. brechen, werden als Rauhſtahl angefehen; brechen 
fie aber nur nach ſtarken Schlägen, oder gar nicht, fo geben 
fie Mod und Zwittereifen, welche demnächft noch nad dem 
mehr oder weniger flahlartigen Anfehen auf der Bruchfläche 
fortirt werben. Der Rohftahl wird indeß vor dem Raffiniren 
abermals fortirt, und dabei kann nur allein dad Bruchanfehen 
das Anhalten geben. Der Rohftahl welcher nach dem Raffis 
niren den weichften Stahl giebt, der den Mod indes an Güte 
übertrifft, wird Zwidihmidtflahl genannt. Mitteljeug nennt 
man den gewöhnlichen guten Stahl; der befte, haͤrteſte und 
feitefte Stahl wird Scharjachftahl genannt. Selten, und nur 
bei befonderen Beftellungen, hält man noch ben Muͤnzſtahl 
oder Meißelfichl aus, welcher von ganz vorzüglicher Güte ift, 
und nicht raffinirt wird. Die Steyerfche Robftahlfrifcherei aus 
gaarfchmelzendem Roheiſen ift alfo ebenfalls ein unvolllommes 
ner Prozeß, obgleih er wegen der guten Belchaffenheit des 
Materials ein gutes Produkt liefert, deffen guter Ruf im Hans 
del jedody nur ganz allein darauf beruhet, daß auf dad Sors 
tiren die größte Sorgfalt verwendet, und daf dabei mit gros 
Ber Gewifienhaftigfeit verfahren wird. Die ungleichartige Bes 
fchaffenheit des Rohſtahls wird durch dad Rafſiniren zwar et 
was ausgeglichen, indeß läßt fi) der Steyerfchen Robfiahl: 
Schmelzerei mit Recht der Vorwurf machen, daß fie mit eis 
nem ungewiffen Erfolge arbeitet, obgleich berfelbe mehr von 
den Eigenfchaften des Materiald ald von der Gefchidlichkeit 
des Arbeiterd abhängig wird. 

Auf einigen Hüttenwerken in Tyrol ift es eine wirkliche 
Betriebseinrichtung, daß bei den Weichzerrennheerden bie 
zweite Luppe in jeder Schicht, auf Stahl, bei demfelben 
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Feuerbau verarbeitet wird. Man fucht dazu die duͤnnſten (alſo 
die am mehrſten Kohle haltenden) Scheiben aus, welche man 
auch ſchneller einſchmelzt, und weniger mit gaaren Zuſchlaͤgen 
verſetzt, als die Scheiben zum erſten und dritten Einſchmelzen, 
welche auf Stabeiſen verarbeitet werden: Es findet naͤmlich 
in Tyrol ebenfalld die Einrichtung flatt, daß die Arbeit in den 
Frifchheerden nicht ununterbrochen fortgeht, fondern daß nur 
eine Zagesfchicht gemacht wird, welche aus 3 Schmelzen. (jede 
etwa zu 4 Stunden Zeit) befteht. 

4) Schmelzftahlbereitung aus weißem Rohei- 
fen mit einer Vorbereitung deffelben. Die Rohſtahl⸗ 
frifcherei welche das Roheifen für den Friſchprozeß vorbereitet, 
ift in Deutfchland unter dem Namen der Brescianarbeit 
befannt. Die Vorbereitung befteht (wie bei ber Hart: und 
Meichzerrennfrifcharbeit) darin, daß das Roheifen in demfelben 
Heerbe erft eingefchmolzen (eingerennt), und dann durch einen 
darauf folgenden Prozeß gefrifcht (gekocht) wird. Bei ber 
Bredcianarbeit pflegt man die Scheiben oder Blatiln nicht fo, 
fondern Böden zu nennen, und giebt den unmittelbaw bei den 
Schmelzöfen geriffenen (gehobenen) Böden, den Namen faure 
Böden, wogegen unter dem Namen: füßer Boden, dad im 
Heerde umgefchmolzene weiße Roheifen zu verfiehen iſt. 

a. Die unädhte Brescianarbeit. Sie bringt bie 
in bdemfelben Heerde vorher gehobenen Böden auf diefelbe 
Meile zur Gaare, wie die Steverfchen Hartzerrennhämmer das 
weiße, gaarfchmelzende Roheifen. Der ganze Unterfchied zwi⸗ 
fhen beiden Berfahrungsdarten befteht alfo nur darin, daß die 
Brescianfchmiede das weiße Roheifen duch das Einrennen 
und Scheibenreißen (Bodenheben) erſt in den Zufland verfeßt, 
in welchem die Steyerfchen Hartzerrennfeuer ihr Material uns 
mittelbar von den Schmelzöfen erhalten. Die unächte Bres⸗ 
cianfchmiede ift alſo, aus früher entwidelten Gründen, in fo: 
fern ein vollfommmenerer Prozeß, ald fie ein befleres Produkt 
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liefern koͤnnte, obgleich fie mit einem größeren Aufwande an 
Eifen und Kohlen arbeite. Die unaͤchte Brescianfchmiede 
wird in Krayn und auf einigen Brescianhaͤmmern in Kaͤrn⸗ 
then angetroffen. Obgleich es bei biefer Arbeit gleichgültig 
wäre, ob das Bodenheben in demſelben oder in einem befons 
deren Heerbe vorgenommen wird, fo ift es boch allgemein eins 
geführt, dag das Bodenheben und das darauf folgende Ko: 
chen ber Böden in einem und bemfelben Heerde flatt fin⸗ 
bet. Alle Brescianhämmer wählen die blumigen Floffen zum 
Einrennen vorzüglich gern, und nur wenn biefe nicht zu er: 
halten find, fucht man fich dadurch zu helfen, daß man harte 
und weiche Floffen (Spiegeleifen und Iudige Floſſen) gleichzei- 
tig einrennt. Die gehobenen Böden werben niemald gebra: 
ten; aber auch niemals wendet die unächte Brescianfchmiebe 
Böden unmittelbar vom Schmelzofen an, weil biefe zum Bo» 
denkochen noch nicht hinlänglih entkohlt find. Dit unaͤchte 
Brescianſchmiede fängt ihre Arbeit damit an, ſich eine Quan⸗ 
tität Böden zu verfchaffen. Das Feuer ift zwar gewöhnlich 
aus eifernen Platten zufammengefegt; allein der Boden: bes 
Heerdes muß aus Kohlenlöfche beftehen, mit welcher das ganze 
Feuer ausgefüttert wird. Nachdem 5 —6 Gentner Floffen ein: 
gerennt find, wird zum Heben der Böden gefchritten. Weil 
die Floffen felbft fchon weniger Kohle enthalten, ald das leicht: 
flüffige graue Roheiſen, und weil fie durch das Einrennen 
noch etwas von ihrem Kohlegehalt verlieren; fo fallen bie Boͤ⸗ 
den immer weit ftärfer aus, als die Scheiben unmittelbar vom 
Schmelzofen. Auf dad Bodenheben folgt das Kochen ber 
Böden. Die Feuergrube wird auögeräumt, mit Kohlen ange 
füllt, und ed werben etwa 2 Gentner Böden auf ber Gicht, 
ber Form gegenüber, angefeßt. Zeigt fich bei dem langfamen 
Einfchmelzen ein roher, oder ein zu hisiger Gang, fo wendet 
man gaarende Zufhläge an. Sollte fid) die Maffe zu fchnell 
verbiden, und auch ein ftärferer Wind Beine Aenderung bewirs 
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ten, fo befördert man die Abfcheibung der Schlade durch ei: 
nen Kleinen Zufag von Quarz, welcher augenblidlich eine grös 
Gere Flüffigkeit im Heerbe hervorbringt, und zur Bildung von 
Schlade Anlaß giebt, die den Windflrom von dem Eifen ab» 
hält. Während des Einfchmelzend zur Luppe (Gotta), findet 
auch das Ausfchmieben der vorigen Gotta flat. Die Luppe 
wird in zwei Theile (Machelli) zerhauen. Mit dem Ausheigen 
diefer Machelli wirb bei jeder Gotta der Anfang gemacht. ‘Die 
Machelli werben wieder ein jedes in vier Koͤlbchen (Thagoli) 
zerftückt, fo daß jede Gotta acht Thagolen giebt, welche wäh: 
rend des Gottakochens ausgeheigt, unter dem Hammer zu 
Stäben audgezogen, und in der Mitte durchfchroten werben. 
Jede Gotta giebt alfo 18 folcher Stahlftäbe (Rapilli), welche 
in einem befonderen Stredfeuer zu verfaufbarem Stahl aus: 
geredt werben. Meder die unächte noch die Achte Brescian⸗ 
ſchmiede raffinirt ihre Produkte Man macht von dem Stahl, 
je nachdem er bei dem Zerfchlagen ber gehärteten Stäbe eine 
Roſe auf der Bruchflaͤche zeigt, oder nicht, zwei Sorten, naͤm⸗ 
lich Brescian und Romaner. Der Brescian ift ber härtere 
und beffere, der Romaner der weiche und fchlechtere Stahl. 
— Die unädhte Brescianſchmiede macht täglich drei Gotten, 
zu welchen jedesmal die Böden zuerft gehoben werden. Ein 
Heerd liefert wöchentlich 25 — 30 Gentner Stahl, mit einem 
Eifenabgang von 25—28 Prozent. Der Kohlenverbraudh, mit 
Einfhluß dedjenigen in der Stredhütte, fol zu 100 Pfunden 
Stahl gegen 50 rheinl. Kubiffuß Kohlen aus weichem Holz 
betragen, obgleich fic) der Grund zu einem fo außerordentlich 
hohen Koblenverbrauch nicht einfehen läßt. Won dem Bres⸗ 
can und Romaner werben, nach ihrer verfchiedenen Güte, noch 
mehrere Unterabfheiluingen gemacht. 
b.. Die ähte Brescianarbeit, weldhe in Tyrol, in 
dem größten Theil von Kärnthen, und auf einigen wenigen 
Rohftahlwerken in Steyermark angewendet wird, bedient fich 
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berfelben Roheifenarten wie die unächte Brescianfchmiebe, mit . 
welcher fie auch gleiche Produkte, mit einem gleichen Aufwanbe ‘ 
an Eifen und Kohlen, liefert. Sie unterfcheidet fi von der 
unächten Brescianſchmiede nur dadurch, daß fie die Böden 
nicht unmittelbar nach dem erfolgten Einrennen hebt (aus dem 
Heerde nimmt), fondern daß das eingefcehmolzene Eifen (der 
Sauer) die Grundlage für die Gotta bildet, welche aus dem 
Sauer von dem zunächft vorhergegangenen Einfchmelzen ges 
kocht wird. Der Sauer liefert alfo das Material (die füßen 
Böden) für die nächftfolgende Tagesſchicht. Der Anfang der 
Arbeit wird, wie bei der undchten Breöcianarbeit, mit dem 
Einfchmelzen der Floſſen gemacht. Wenn fich die, aus feflges 
ftampfter Kohlenlöfche gebildete Feuergrube ſchon zum heil 
mit eingefhmolzenem Roheiſen angefüllt hat, fo wird zum 
Ausheiben der Machelli von der vorigen Gotta gefchritten, das 
mit die Machelli fchon eine Maffe im Heerde finden, durch 
welche fie vor der Einwirkung der trodnen Hitze gefhüßt wer: 
den. Mit dem Einfchmelzen der Flofjen zu Sauer fährt man 
fo lange fort, ald mit Rüdficht auf die auf dem Sauer zu 
erzeugende Gotta, noch Raum im Heerde vorhanden ifl. 
Weil diefer Sauer aber zugleich die Böden für die 3 Gotten 
der nächft folgenden Tagesſchicht hergeben muß, fo dürfen doch 
nicht weniger als 5—6 Gentner Floffen eingefchmolzen wer: 
den, weshalb die Feuergrube eine, diefer Beflimmung anges 
meffene Größe erhalten muß. Bei dem Einfchmelzen der Floſ⸗ 
fen, oder bei der Anfertigung des Sauers, ift es nothwendig, 
einen zu fleifen Gang im Heerde zu vermeiden, weöhalb noͤ⸗ 
thigenfalls etwas Quarz zugelegt wird. Nach erfolgtem Ein: 
fhmelzen der Floffen wird der Heerd von Kohlen entblößt, 
und Sinter oder Hammerftodichlade in die flüffige Eifenmafle 
gebracht, die mit diefen Zufchlägen, mittelft bölzerner Birken: 
fangen, fo lange gerührt wird, bis fie anfängt feſt zu werben, 
und oben eine Krufte zu erhalten. Diefe Krufte ift die Unter: 
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fage für die nun folgenden, in einer Schicht zu erzeugenden 
drei Sotten. Zu einer Gotta wendet man, nach Umftänden, 
3 bis & füße oder weiche Böden von der vorigen Tagesſchicht, 
und & bis & faure Böden an, je nachdem die füßen Böden 
mehr oder weniger entkohlt find. Auch muß bie Beichaffen: 
beit ber fauren Böden natürlich auf dad Verhaͤltniß von bei⸗ 
ben Einfluß haben. Sobalb die Böden, — in berfelben Art 
wie bei der undchten Brescianfchmiede, — eingefchmolzen find, 
wird die Gotta audgebrochen, zerhauen u. f. f., worauf füße 
und faure Böden zur zweiten Gotta angefegt werben. Nach 
ber zweiten, folgt die Anfertigung der dritten Gotta, und ſo⸗ 
bald auch dieſe zerfchroten ift, wird ber Sauer, welcher den 
drei Gotten ald Frifchboden oder ald Unterlage diente, audges 
brochen, um die füßen Böden für die in der künftigen Schicht 
zu erzeugenden drei Gotten zu geben. Der Sauer wird in 
Geftalt von unförmlichen, diden Böden, größtentheild aber in 
einzelnen Stüden, aus dem Feuer genommen. Die erfie Gotta 
erfordert eine Zeit von 6—7 Stunden, weil vorher der Sauer 
gemacht werden muß. Die folgenden beiden Gotten find, eine 
jede in einer Zeit von etwa 4 Stunden angefertigt, fo daß 
die Tagesſchicht 14— 15 Stunden dauert. Dad Audbrechen 
der Sotten gefchieht gewöhnlich erft 4 Stunde fpäter als bie 
legten Böden eingefchmolzen find, weil die Mafle fonft nicht 
zufammenhalten würde. Man unterfcheidet ebenfalls Brescian 
und Romaner Stahl, mit mehreren Unterabtheilungen, zu wel 
chen theild die Rofen, theild der Grab der Zerſprengbarkeit der 
Stäbe, theild dad Bruchanfehen dad Anhalten geben. Den 
eifenartigen Stahl, oder den Ausfhuß und die Abgänge (Res 
fudi) wendet man, theild beim Einfchmelzen der Floffen zu 
Sauer, theils beim Gottakochen felbit, ald Zufchläge in den 
Fällen an, wenn es zu roh im Feuer geht. Die unächte 
Brescianfchmiede bedient ſich der Nefudi zu demfelben Zweck, 
fowohl beim Bodenheben als beim Gottakochen. — Die Achte 
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Brescianfchmiede liefert von einem Heerde wöchentlich auch 
25 — 30 Gentner Stahl, mit nicht geringerem Aufwand von 
Eifen und Kohlen wie die unaͤchte. — Um die Krufte des 
Sauers nicht zu verlegen, und um zu verhüten, daß fich bie 
Gotten nicht zu tief einfteffen, muß ein flüffiger Gang beim 
Gottakochen, welcher auch außerdem dem Gaarwerben hinder- 
lich feym würde, vermieden werden. Bei dem langfamen Ein: 
ſchmelzen und bei der ſchon ziemlich gaaren Befchaffenheit der 
weichen oder der füßen Böden, ift ein roher Gang fo leicht 
nicht zu befürchten; follte er aber eintreten, fo müffen gaarende 
Zufchläge, ober auch Refudi in größerer Menge angewendet 
werben. 


II Bon der Gement- ober BrennftahleBereitung. 


Durch das anhaltende Glühen des Stabeifend mit Kohle, 
ohne Luftzutritt, Andert fi) dad Eifen immer nur in Stahl, 
und niemals in Roheifen um, fo lange bie Glühhige den Grad 
der Temperatur bei welchen die Schmelzung erfolgt, noch nicht 
erreicht hat. Wird dad mit Kohle lange cementirte Eifen 
plöslih im Waſſer abgelöfcht, fo erhält man gehärteten Stahl 
von allen Graben der Härte. Erkalten bie. Stäbe langfam, 
fo bildet fich weicher Stahl (ein Gemenge? von Eifen und 
von einem Polykarburet des Eifend), War die Temperatur 
bis zum Schmelzen gefteigert, fo würde bei plößlihem Erftars 
ren weißes Roheifen entftehen; weil aber die Erftarrung bes 
durch ein Verfehen bei der Arbeit flüffig gerwordenen Metalles 
immer nur langfam erfolgt; fo findet fich der Durch einen Zu: 
fall gefhmolzene Gementftahl ftet3 in graues Roheifen verwan- 
delt. Diefe Erfolge entfprechen ganz dem Verhalten der Kohle 
mit dem Eifen in den verfchiedenen Graben der Temperatur, 
und bei dem langfamen ober plöglichen Erftarren. Damit fich 
die Kohle im reinen Zuftande, ald Graphit, ausfcheiden kann, 
bedarf es immer nicht nur eines volllommen flüffigen Zuſtan⸗ 
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beö der Maffe, fonbern auch eines die Schmelzhige noch über: 
treffenden Hitzgrades, verbunden mit einer langfamen Erſtar⸗ 
rung. Die in dem Gementirkaften langfam erfalteten Stahl: 
ftäbe verhalten fich fehr fpröde und brüchig, und an biefem 
Verhalten läßt es fich erkennen, ob die Verwandlung des Ei: 
ſens in Stahl vollftändig flatt gefunden hat. Die Urſache die: 
fer Brüchigkeit iſt fchwer zu erklären. Es fcheint dabei bloß 
eine mechanifche Urfache, nämlich eine Aufloderung und Tren⸗ 
nung ber Eifentheilhen zum Grunde zu liegen, ‚benn_ eine 
Folge der Härte ift fie durchaus nicht, weil die langfam er: 
Falteten Stäbe Feine bedeutend größere Härte zeigen, ald bad 
Stabeifen aus welchem der Gementftahl entftanden if. Durch 
dad Gementiren läßt fich der härtefte und der weichſte Stahl 
darftellen, weil man ed ganz in feiner Gewalt hat, den Pros 
zeß aufhören zu laffen, oder länger fortzufegen. Aber ber 
Brennftahl befigt nicht die Eigenfchaften welche man von ei- 
nem vorzüglihen Stahl erwartet. Dur dad bloße Glühen 
des Eifend mit Kohle, ohne die Mafle in einen tropfbar flüfs 
figen Zuftand zu fegen, erfolgt Feine gleichartige Verbindung 
beider Körper. Die äußeren Schichten bes. Eifend find fchon 
Stahl, wenn der mittlere Kern noch Eifen iſt; jene ſind fchon 
zu härterem Stahl geworben, wenn biefer weicher Stahl zu 
werben. beginnt u. f. f. Bei bünneren Stäben müßte fich 
diefe Ungleichartigkeit in einem geringeren Grabe offenbaren 
ald bei dickeren Stäben, und fo ift es auch wirklich. Aber 
oͤlonomiſche Rüdfichten geftatten es nicht, das zu cementirende 
- Eifen in dünnen Stäben anzuwenden. Man wendet daher 
ein anderes Mittel an, dem Gementftahl eine größere Gleich» 
artigkeit zu verfchaffen, nämlich das Raffiniren. Dadurch läßt 
fi) indeß die Gleichartigkeit nur bis zu einem gewiflen Grabe 
hervorbringen; auch verliert dev Stahl, durch Die unvermeid⸗ 
liche. Einwirkung der atmosphärifchen Luft beim Raffiniren, 
um fo mehr an feiner Härte, je mehr man bie Gleichartigkeit 
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burch wieberholtes Raffiniren befördern will. Ganz gleichar: 
tig würde der Stahl nur dann werben, wenn er gefchmolzen, 
und im flüffigen Zuftande anhaltend umgerührt wird. 

Im Großen bewirkt man die Umwandlung des Stabeis 
fens in Stahl durch Gementiren mit Kohle dadurch, dag man 
dad zu cementirende Stabeifen in verfchloffenen Gefäßen, ober 
in Kaften, mit Kohlenftaub fchichtet, und die befegten Kaften 
in befonderen Defen, — Brennftahlöfen, Gementiröfen, — fo 
lange in Glühhise erhält, bis das Eifen hinlänglich mit Kohle 
burchdrungen ifl. Wegen des großen Gewichtes ber beladenen 
Kaften, und weil diefelben aus Maſſen angefertigt werben 
müffen, welche feine Stöße und Erfchütterungen aushalten, 
richtet man die Kaften nicht beweglich ein, fondern fest fie 
unmittelbar mit dem Heerde der Defen in Verbindung. Die 
Gementirkaften find 6—16 Fuß lang, 5—36 Zoll breit, und 
23—36 Zoll hoch. Einerzu große Breite ift nachtheilig, weil 
die in der Mitte des Kaftend liegenden Stäbe nicht hinlängs 
lich erhigt werden können, indem die Kohle ein fchlechter Wär: 
meleiter if. Man fertigt die Kaften aus feuerbefländigem 
Thon, oder aus feuerfeften Ziegeln an. Der Thon darf nicht 
fo fett feyn, daß er aufreißt. Die Wände werden einige Zoll 
did gemacht, und bei dem erſten Anwärmen muß große Vor: 
fit angewendet werden, damit nicht Riſſe entfiehen, durch 
welche die atmosphärifche Luft in die Kaften treten würde. 
Am bequemften ift es, die Kaften aus feuerfeften Thonziegeln 
zufammen zu fegen, und bie Ziegel möglichfi lang und breit 
zu machen. Die Biegelplatten erhalten dann über einander 
greifende Falzen, um fie recht genau mit einander zu verbins 
den. Häufig fest man auch die beiden kurzen Seitenwände 
der Kaften mit den Seitenmauern des Ofens unmittelbar in 
Verbindung, fo daß die Kaften nur aus drei Wänden, naͤm⸗ 
lich aus dem Boden und aus den beiden langen Seitenwänden 
beftehen. Oft giebt man dem Kaften aber auch befondere 
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$urze Seitenwände, und fett fie aus fünf Flächen, nämlich 
aus dem Boden, aus den beiden langen und den beiden ſchma⸗ 
len Seitenwänden zufammen. Die Defen in weldyen die Ge 
mentirkaften der Glühhige audgefeht werben, müflen im Allge: 
meinen fo beichaffen feyn, daß durch eine unverhältnigmäßig 
große Höhe und Weite, die Hite nicht zerfireut und von ben 
Kaften abgeleitet wird, daß die Kaften von allen Seiten gleich 
ſtark erhigt werben, und daß man die Hige durch Regifter 
oder durch Zugöffnungen zu flimmen, nämlich. nach Umftänden 
zu fchwächen oder zu verſtaͤrken im Stande ifl. Daher dürfen 
auch die Kaften mit ihren Böden nicht unmittelbar auf den 
Heerd des Ofens geftellt werden, fondern fie müflen auf Un: 
terlagen und hohl. flehen, damit fie von der glühenden Luft 
oder von der Flamme überall getroffen und umfpielt werden 
koͤnnen. Das Gewölbe unter welchem bie Kaften ftehen, muß 
ferner möglichft niedrig feyn, damit bie Kaften oben nicht kalt 
bleiben. Den Grad. der Hite pflegt man gewöhnlich durch 
Deffnungen im Gemölbe des Ofens, die man noch mit aufge: 
festen Röhren (Windpfeifen) verfehen kann, und durch die Luft: 
mienge zu reguliven, welche man zu dem Brennmaterial ſtroͤ⸗ 
men läßt. | 

Als Brennmaterial für die Gementiröfen bediente man 
ſich früher der Holztohlen, jest faft nur noch des Holzes und 
der Steinfohlen, indem man bie Kaften nicht durch die gluͤ⸗ 
henden Kohlen unmittelbar, fondern durch die Flamme des 
verbrennenden nicht verkohlten Brennmateriald in Glühhite er 
hält. Auch guter Torf kann, bei gehöriger Einrichtung ber 
Feuerung, fehr füglich angewendet werden. Bei den Cemen⸗ 
tiröfen welche mit Holzkohlen gefeuert werden, flehen die Ka⸗ 
fien in der Mitte eines Gewoͤlbes, welches den Dfen bildet, 
ber eigentlich bloß aus einem hohlen Raum befteht, welcher, 
außer mit den Gementirkaften, noch mit glühenden Kohlen 
ausgefünt if. Die Kaften ftehen nicht unmittelbar auf der 
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Sohle des Ofens, fondern auf Beinen Erhöhungen, weil fi 
unten an ber Sohle bie Deffnungen zum Zuſtroͤmen ber at 
mosphärifchen Luft befinden. Das Gewölbe des Ofens ift mit 
Deffnungen zum Ausſtroͤmen der Flamme verfehen, von beren 
weiterem Deffnen oder engerem Schließen, die Intenfität der 
beim Berbrennen der Kohlen ſich entwidelnden Hige abhängt. 
Man erkennt an der Farbe der Flamme und ber Windpfeifen, 
ob alle Zugöffnungen . einen: gleich ſtarken Zug haben, ob bie 
eine mehr gefchloffen, :die andere mehr. geöffnet, ob eine flär- 
fere Hige überhaupt gegeben werben muß u. f. f. Bei ber 
Beendigung eines Brandes müfjen alle Pfeifen. gleichmäßig 
ſtark erhigt, und weißglühend feyn. Das Nachfuͤllen der Koh: 
len gefchieht durch Möhren, welche unter ber. Kuppel oder uns 
ter dem Gewölbe des Dfend angebracht find, und durch welche 
ber Dfen beftändig mit Kohlen gefüllt erhalten wird. Man 
. darf die Kohlen nicht zu tief niederbrennen laſſen, weil ber 
Dfen dadurch zu fehr abgekühlt wird. Deshalb find die Roͤh⸗ 
sen immer mit Kohlen angefüllt, welche ſchon vorläufig ange 
glühet find, ehe fie in den Ofen rüden. Diefe Defen verzeh: 
ven eine große Menge von Kohlen, bie theilmeife ohne bedeus 
tende Wirkung verbrennen, weshalb man die Anwendung ber 
Holzfohlen nur noch fehr felten und auf alten Hüttenwerken 
antrifft. Faſt ganz allgemein find die Stahl:Gementiröfen jetzt 
auf Flammenfeuerung eingerichtet. Man mag fich dazu eines 
Brennmateriald bedienen welches man will, fo haben bie Ges 
mentiröfen doch in der Hauptfache diefelbe Conſtruktion, und 
weichen bloß barin von einander ab, daß die Steinkohlenoͤfen 
kleinere und engere, die Holzöfen größere und weitere Feuerungds 
räume erfordern. Bei einer bedeutenden Länge der Gementirs 
kaſten und der Defen, wird das Brennmaterial von zwei ents 
gegengefeßten Seiten bed Dfend auf ben Roft gebracht, um 
die Hitze gleichmäßiger zu vertheilen. Der Roſt, oder bie 
Feuergaſſe, theilt den eigentlichen Heerd des Ofens, auf wel: 
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chem die Gementirkaften fichen, in zwei Hälften. Man giebt 
dem SHeerbe aber immer die vieredige Geftalt, weil aud bie 
Kaften edig find.. Die fühlige Entfernung des Roſtes in ber 
Feuergaffe von der Heerdfläche, ift, eben fo wie feine Breite, 
von der Beſchaffenheit des Brennmateriald abhängig. Bei 
‚ Holzfeuerung und bei Steinfohlen die viel Flamme geben, 
liegt der Roſt tiefer als bei mageren Kohlen. Wenn bie 
Teuerung mit Holz gejchieht, fo muß der Roft breit feyn, um 
mehr Brennmaterial fallen zu koͤnnen. Dadurch wird auch 
ber Dfen breiter, und dad Gewölbe über dem Heerde und den 
Kaften höher. ES entſteht dadurch nicht allein zwifchen dem 
beiden Kaften, fondern auch über benfelben, ein weiter Raum, 
den man zwedmäßig dazu benußt hat, noch einen dritten Ka⸗ 
fien auf durchbrochenen gewölbten Bogen über der Feuergaffe, 
oder auf einer fogenannten Gurtmauerung aufzuftelen. Bei 
ber Steinkohlenfeuerung ift ein fo breiter Roſt nicht erforder 
lich, weshalb auch der ganze Ofen eine, geringere Breite, fo 
wie dad Gewölbe eine geringere Höhe erhält. Aber auch bei 
diefen mit zwei Kaften eingerichteten Defen fpannt man über 
den Roft eine Gurtmauerung, oder bucchbrochene Bogen, Das 
mit der von dem Roſt aufiteigende Flammenſtrom ein Hins 
berniß. findet, und nicht unmittelbar oben aus den Deffnungen 
im Gewölbe einen Abzug fucht, fondern nach beiden Seiten 
unter dem hohl fichenden Boden der Kaften abgelenkt wird, 
und fih nad allen Theilen des Dfens gleichförmiger verbreis 
tet. Die Kuppel, oder dad Gewölbe des Dfens, befteht aus 
feuerfeftem Thon, oder aus Shonziegeln. Die Deffnungen im 
Gewölbe, weldhe zum Abzuge der Flamme dienen, find mit 
Schiebern oder mit einem paflenden Thonbedel verfehen, um 
fie ganz verfchließen, oder mehr und weniger ‚öffnen zu küns 
nen... Die Zeichnungen Fig. 674 — 677. ftellen einen Cemen⸗ 
tirofen zur Holzfeuerung mit drei Kaften, und die Zeichnungen 
Karften Metallurgie IV. Thl. 24 
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Fig. 678— 681. einen Gementirofen zur Steinkohlenfeuerung 
mit zwei Kaſten dar. 
Bei den Stahl» Cementiröfen mit Holzfeuerung, die mit 
3 Kaſten verfehen find, ruhet der mittlere Kaften auf der durch» 
brochenen gewöfbten Gurtmauer, welche über dem Roſt ges 
fehlagen if. Die beiden anderen Kaften ſtehen auf gemauers 
ten, durch Zwiſchenraͤume unterbrochenen niebrigen Pfeilern 
oder Balken, fo daß die Flamme, welche fi vom Roft ers 
hebt, nicht allein den Boden von allen drei Kaften, ſondern 
auch alle Seitenwände berfelben umfpielen kann. Der mitt: 
lere Kaften fteht, wegen der gemölbeartigen Mauer über dem @ 
Roft, etwas höher als die anderen beiden Kaften, allein er 
erhält deshalb Feine geringere Höhe, weil er fi) dem Gewölbe 
bes Ofens Uber den Kaften mehr nähert, indem biefes in ber 
Mitte ebenfalld die größte Höhe erreicht. Die Zeithnungen 
Fig. 674— 677. werben die Einrichtung deutlich erfennen laf 
fen. Fig. 677. ift ein Horizontalburchfchnitt durch die drei 
Kaften, und zwar nad) der Linie ABCD; Fig. 675. ein ſenk⸗ 
rechter Längendurchfchnitt des Ofens durch die Mitte des mitt 
leren Kaftens, oder'nach ber Linie RF; Fig. 676. ein Quer: 
durchſchnitt nah GH, und Fig. 674. eine Seitenanficht des 
Dfend. Die Flamme, welche unter dem Boden der Kaften, 
und: in den Zwilchenraumen zwifchen benfelben, fo wie zwi⸗ 
fehen den Seitenwänden ber Außeren Kaften und der Umfafe 
fungömauer des Dfens, in die Höhe getreten ift, wird durch 
8 Zuͤge e, welche ſich, je 4 an ben beiden Seiten des Ofen- 
gewoͤlbes befinden, abgeleitet, und in den Efjenmantel geführt, 
welcher über dem Dfengerölbe zu dieſem Zweck angebracht iſt. 
Auf den Zeichnungen find: 
a. Der Roft, welcher wegen ber Länge des Ofens, in zwei 
Theile getheilt if. Das Brennmaterial wird daher auf 
beiden Seiten eingetragen. 


* 
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’ Die. Heigöffnungen, welche mit einer Thuͤre verfchloffen 


werben. 


Die Gementixkaften, von denen der. gnittiere auf dem 


durchbrochenen Gewölbe (m) uͤber dem Roft, die beiven 
anderen aber auf einzelnen Pfeilermauern ruhen, wodurch 
die Zwifchenräume-(n) entftehen, durch welche die Flamme 
zwifchen den, Kaften, und zwiſchen ben. Kaften und ben 
Seitenmauern des Dfend in die Höhe ſteitgtt. 
Die Kuppel, oder das Gemölbe des Ofens, unter wel 
chem bie Cementirkaſten ſtehen. 


Acht Zugöffnungen im Gewölbe des Dfens, durch ide 


Rauch und Flamme abgeführt werden, und, welche zus 


gleich dazu dienen, die Stärke des Zuges zu beftinumen, 


alfo die Hige im Ofen zu vergrößern und zu ſchwaͤchen, 


und überhaupt ben Zug fo zu teguliren daß die Hitze 


7 


auf allen Punkten im Ofen gleich groß iſt. Durch, aufs 


. gelegte Steine können diefe Deffnungen nad Unfänber 


mehr oder weniger geöffnet werben. 
Eine DOeffnung in. der einen Giebelmauer des Sfeni, 


‚welche zum. Eintragen des Eijend und zum Herausneh⸗ 


men der cementirten Stäbe aus dem Dfen bient. Sie 


| iſt waͤhrend des Brandes, wie ſich von felbft verficht, 


durch eine verlorne Mauer gefchloffen. Die Arbeiter 
muͤſſen ſich auch durch RT Deffnung in den Ofen ber 


„geben. 
. Bier Deffnungen im Mantel, welche ald Thuͤren die⸗ 
‚nen, um zu; den Zugoͤffnungen e gelangen, und ben 


Luftzug reguliven zu können. 

Der Mantel welcher über dem Dfengemölbe gefpannt 

ift, umd zur ‚Aufnahme und Ableitung des Raudes und 

der Flamme. dient. 

Deffnungen zum Einfcieben und Herausziehen der Pros 

beftäbe. 
249 
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Bei den Stahl: Cementiroͤfen bei Steinkohlen und -mit 
zmwei Kaften, findet vorzüglich nur ber Unterfchied flatt, daß der 
Roſt enger ſeyn kann, weil die Steinfohlen eine ftärfere Hitze 
entwickeln, als das’ Hof. Die Zeichnungen Big. 678 — 681. 
ftelfen einen Stahl-Gemeritirofen vor, wie er in Sheffield ein- 
gerfehtet iſt, und zwar Fig. 678. und-679. in den horizonta⸗ 
ter Burchſchnitten· nach UM und NO; Fig! 680. im ſenkrech 
ten Laͤngendurchſchmit durch die Mitte eines Kaſtens, oder 
nach DK, und Fe 81im ſenkrechten Querdurchſchnitt nach 
VW. Der Roſt a iſt mit einer durchbrochenen Bogenmauer 
ꝝ* ſWwerwoͤlbt, damit bie Flamme gebrochen/ und theilweiſe durch 
vie Zugoͤffnungen a unter den Boden der Cementirkaſten e ge⸗ 
leitet wird. Dieſe Oeffnungen d unter den Kaſten, werden 
durch die untetbtochenen Pfeilermauern gebildet, auf welchen 
vie Kaſten fteheit! Die Flamme ſteigt von allen Seiten zwi⸗ 
Then" dem Kaſten in die Höhe, und "zieht, theils durch bie 
Deffnung f, mitten im Gewölbe m, theilö durch die beiden 
Zugöffnungen t aud dem Ofen ab. Die Oeffnungen 't ftehen 
durch horizontale, in den Umfaffungswänden des Ofens fort: 
geführte Kanäle c, mit eſſenartig in die Höhe geleiteten Zü- 
gen k, welche an allen vier Eden des Dfens angebracht find, 
in Verbindung. Durch diefe Züge k, fo wie durch die Deff⸗ 
nung f, wird die Hite im Ofen regulirt. s find die (waͤh⸗ 
rend des Cementirens verfchloffenen) Deffnungen zum Eintra⸗ 
gen und Herausnehmen der Stäbe. p ift die (mit einer ver 
Torenen Mauer gefchloffene) Deffnung durch welche die Arbeis 
ter in den Ofen gelangen, und v find bie En zum 
Audziehen ber Probeftäbe. | 

Bei dem zur Gementflahl-Bereitung ehe Stabs 
eifen, find ſowohl die innere Befchaffenheit - deffelben als bie 
äußere Geftalt zu berüdfichtigen. Das harte, koͤrnige, aber 
Dabei fefte und zähe Stabeifen, ift dem weichen und zähen Eis 
fen vorzuziehen, weil ed mehr zum Stahlwerden geneigt if. 
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Alles Eifen welches ſchon durch Schiefern und: Kichenflede feine 
unganze und fehlerhafte Beſchaffenheit aͤußerlich zu erkennen 
giebt, - muß ganz vermieben werden, weil bie Brüchigfeit- bes 
Eifend durch die. Umwandlung. in Stahl noch bemerkbarer 
wird, und einen ſproͤden, unbrauchbaren Stahl erwarten laͤßt. 
Langriffe deuten zwar auf zähes, aber auf weiches, fehniges 
Eiſen, welches zur Stahlbereitung: wenig: geeignet iſt. Die 
Breite der Eifenftäbe ift- ziemlich gleichguͤltig, gewöhnlich bes 
trägt fie 13—2 Zoll, Die. Dide der Stäbe follte nicht ‚über 
4 Zoll betragen,. weil didere Stäbe eine länger anhaltende 
nnd ftärfere Hide erfordern, um ganz. durchgebrannt zu wer« 
den; wobei der innere Kern. und bie äußeren Schichten. einen 
ſehr verfchiedenen Koblegehalt haben. . Dünnere Stäbe koͤnnen 
nachtheilig werben, weil fie bie Hige in ben Gementirkaften, 
wegen ber fchlechten Wärmeleitung der Kohles nicht gehoͤrig 
verbreiten. Die Länge ber Stäbe richtet: fich nach ber Länge 
der: Kaften. Weil fich der Stahl in’ ber. Glühhige etwa um 
vi, feiner Länge ausdehnt, fo muß darauf Rüdficht genoms 
men werben, bamit die Stäbe die Kaften nicht: zerfprengen. - 

Das Gementirpufver mit welchem das Stabeifen in den 
Kaften gefchichtet wird, ift Kohlenpulver, oder muß wenigſtens 
Kohle enthalten. Aus Reaumurs fehr mühfamen Verſu—⸗ 
chen geht hervor, daß ein Gemenge- aus 2 Theilen Ruß, 1 
Kohlenſtaub, 1 Afche und 5 bis 2 Kochfalz ein: befonderö gus 
tes ‚Gementirpulver ift, und daß naͤchſtdem der Graphit mit 
fehr gutem Erfolge angewendet werden kann. Der Nuten bes 
Kochfalzzufages läßt ſich theoretiſch noch nicht erklären. Es 
ift möglich, daß das Chlor Bafen verflüchtigt, die aus der 
Kohle reducirt werben, und an bad. Eifen treten würden, wenn 
Bein Kochſalz vorhanden ift. Eben fo wenig ift der Nutzen 
des Zufaßes von Afche zu: erklären, wovon man auch jegt noch) 
Gebrauch macht, indem man das Kohlenpulver mit dem zehn⸗ 
ten Theil Aſche verfegt. Vielleicht wirft fie bloß mechaniſch, 
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um die zu fchleunige Einwirkung der Kohle auf das Eifen zu 
vermindern, und eine gleichartigere Durchbringung der vom 
Eifen fchon aufgenommenen Kohle zu bewirken, ehe ein ‚neuer 
Zufhuß von Kohle von außen erfolgen kann. Eine zu feine 
mechanifche Bertheilung ber Kohle ift nachtheilig, weil Eifen 
und Kohle eine fo dichte Maffe in den Kaften bilden, daß bie 
Wärme weniger gut als bei einem etwas miehr aufgeloderten 
Buftande des Gementpulverd geleitet wird. Aus bemfelben 
Grunde dürfen auch die Zwiſchenraͤume zwifchen den Eifenfläs 
ben in den Cementirkaſten nicht zu groß feyn. Man ftellt bie 
zu cementirenden Stäbe auf ihrer hohen Kante neben einans 
der, und füllt die Zwilchenräume von £ bis 4 Zoll zwifchen 
je zwei Stäbers mit bem Gementpulver aus. Iſt die untere 
‚Schicht eingefegt, fo bedeckt man fie mit einer $ bis 4 Zoll 
ſtarken Lage von Kohlenftaub, und fest die zweite, dann bie 
dritte Schicht u. f. f. ein, bis bie Kaften fo weit angefüllt 
find, daß nur noch 6 Zoll zu ihrer völligen Ausfüllung feh⸗ 
len. Diefer Raum wird mit ſchon gebrauchtem Gementpulver 
von den vorigen Braͤnden angefüllt, welches dann eine Dede 
von lockerem und unfchmelzbarem Sand erhält, ber fo hoch. 
aufgehäuft wird, ald es ohne hinabzugleiten möglich if. Bes 
dient man fich ftatt des Sandes fefter Dedel aus Thonplat⸗ 
ten, ober aus feuerfeften Ziegen, ſo muͤſſen die Kaften ‚mit 
Kohlenpulver ganz ausgefüllt, und die oberfte Schicht des zu 
cementirenden Eifend muß wenigftens 6 Zoll hoc) mit dem 
Gementpulver bedeckt feyn. Nach dem Beſetzen ber Kaften 
werden bie Deffnungen, durch welche der Arbeiter und die Eis 
fenftäbe in den Ofen gelangten, wieder zugemauert, und man 
fchreitet zum Anfeuern des Ofens. Zuerſt findet ein langſa⸗ 
med Anwaͤrmen ſtatt, worauf man bie Hitze bis zum Weiß⸗ 
gluͤhen verſtaͤrkt (oder bis zu einem Hitzgrade von etwa 90 
Gr. Wedgw.), und den Ofen ununterbrochen fo lange in die— 
fer Hite erhält, bis bie herausgezogenen Probeftäbe ein völkie 
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ges Durchbrennen des Eifend anzeigen, worauf ber Dfen dann 
langfam abgekühlt werben fann. Die Dauer des Brandes 
hängt von der Befchaffenheit des Brennmaterial, von ber 
Größe der DOefen, von ber Dide der Stäbe, und von ber 
Stärke des Luftzuges ab. In Eleineven Defen fann ein Brand 
ſchon in 4 Tagen beendigt feyn, wogegen bei größeren Defen 
10—20 Zage erforderlich find. Die Menge des einzufegenden 
Eifend richtet fich natürlich ganz nach der Größe der Kaften 
und der Defen. Man wendet Defen an, melde nur mit 10 
Gentnern, und andere welche mit 150 Gentnern und barüber 
befegt werden. Den Grad ber Hitze zu beſtimmen, ift bei 
neuen Defen, deren Heisfraft man noch nicht Eennt, fehr ſchwie⸗ 
sig. Sehr fchnelle und ſtarke Hige befördert zwar die Cemen⸗ 
tation, giebt aber einen ungleichartigeren Stahl, ald die An: 
wendung einer länger anhaltenden und nicht fo fehr gefleigers 
ten Hitze, daß ein theilweife erfolgendes Schmelzen der Stäbe 
zu befürchten if. Während der Dauer des Brandes finkt bie 
Maſſe in dem Kaften etwas zufammen, weshalb eine Dede 
von lockerem Sande den fellen Bebedungen vorzuziehen if. 
Die Probeftäbe muͤſſen in denfelben Dimenfionen wie das zu 
cementirende Eifen überhaupt angewendet werben. Der Forts 
gang der Gementation läßt fich auf der Bruchfläche dee Pros 
beftäbe deutlich bemerken. Zuerft fängt die Stahlbildung an 
‚den Oberflächen an, und pflanzt ſich bis zur Mitte des Sta— 
bed fort: Iſt Fein Eifenkern mehr zu bemerken, fo wird mit 
dem Nachfeuern eingehalten, und man läßt ben Dfen fehr lang: 
fam erkalten, wozu bei größeren Defen mehrere Tage erforber: „ 
kich find. „Die durchgebrannten Stahlſtaͤbe finden ſich überall 
mit Blafen bebedit, welche um fo größer find, je undichter das 
‚Eifen war. Deöhalb nennt man den vohen, noch nicht raffi⸗ 
nirten Brennſtahl, auch wohl Blafenftahl. Diefe Blafen wer: 
den wahrfcheinlich durch ein aus der inneren Maffe des Eis 
ſens entweichendes Gas (Kohlenoxydgas?) gebildet, welches 
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burch die Einwirkung der Kohle auf das dem Eifen mechanifch 
beigemengt gemwefene orydirte, zum Theil verfchladte Eifen er- 
zeugt wird. Se ftärker die Eifenftäbe waren, defto gröber wird 
dad Gefüge an den Rändern, und defto matter und gelblich» 
weißer dad Anfehen, zum Beweife daß der Stahl an den Raͤn⸗ 
bern ſchon überbrannt werben mußte, um in der Mitte feinen 
Eifenkern ftehen zu laffen. Glänzende Stellen in der Mitte 
des Stabes deuten immer auf Eifen, wenn auch fein eifenar: 
tiges Gefüge mehr bemerkbar ift. Stäbe, die ftarfe Hammer 
fhläge zum Zerfchlagen erfordern, zeigen immer einen nod eis 
fenartigen Kern an. Die Stäbe aus der Mitte der Gemen: 
tirkaften find in der Regel nicht fo ſtark durchgebrannt, als 
diejenigen, ‚welche zunädhft an den Wänden gelegen. haben, 
weshalb es fehr anzurathen ift, die Stahlftäbe beim Heraus 
nehmen und Zerfchlagen forgfältig zu fortiren. Wenn das an« 
gewendete Eifen fehr rein ausgefrifcht, und von mechanifchen 
Beimengungen von orydirtem Eifen und Sclade möglichft 
befreit war, fo nimmt ed beim Gementiven bis 5 Prozent 
am Gewicht zu. In England rechnet man in ber Regel $ 
Prozent Gewichtszuwachs bei gutem Eifen. Bei minder gus 
tem findet feine Gewichtövermehrung flatt. | 

Eine befondere Art von Stahlcementation ift die foge- 
nannte Oberflächen» oder Infashärtung, bei welcher dad Eis 
fen nicht durchgängig, fondern nur auf der Oberfläche in Stahl 
verwandelt werden fol. Dan wendet biefe Art der Gementas 
‚tion bei fhon fertigen Eifenarbeiten an, denen man dadurch 
eine größere Härte, ober einen ftärferen Glanz, und eine hd» 
here Politurfähigkeit verfchaffen will. Die Eifenfabrilate wer: 
ben in verfehloffenen eifernen (blechernen) Kaften mit dem Ce⸗ 
mentirpulver gefchichtet, ſtark durchgegluͤht, und noch glühend 
fehnell herausgenommen, und im Wafler abgelöfcht. _ Knöpfe, 
Kettenglieber, Nähnabeln u. f. f. pflegt man auf diefe Weiſe 
zu haͤrten. Die gefüllten Kaften werden mit glühenden Kobs 
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len umgeben, bie man fo oft-erneuert, bis die in die Kaften 
bineingeftedten und von Beit zu Zeit berauszuziehenben “und 
zu unterfuchenden Eifendräthe zeigen, daß bie Gementation weit 
genug fortgefchritten ift. Je länger bie ‚Gementation dauert, 
defto dicker wird die Stahlhaut, defto fpröber und brüchiger 
werben aber auch die Waaren. Bei feinen Schneiden und 
Spiten ift dieſe Härtungsmethode daher nicht zu empfehlen, 
fondern nur bei folchen Arbeiten, ‚denen ‚größere Härte: und 
Politur verfchafft. werben ſoll. Worzüglich bedient man fich 
aber der Oberflächenhärtung beim Stahl. felbft, naͤmlich -bei 
denjenigen. Stahliwaaren, welche vorher weich gemacht werben 
müffen, um fie bearbeiten zu koͤnnen, und. welche nachher auf 
der Oberfläche eine große Härte erhalten follen. — Zuweilen 
fommt e3 darauf an, den Stahl vecht-weich zu machen, ehe 
er durch die Infaghärtung einen hohen Grad. von Härte: er⸗ 
halt. Dies gefchieht durch bloßes Gluͤhen in; dicht verfchloffes 
nen Gefäßen, wobei der Luftzutritt jedoch durch eine Hülle 
abgehalten werden muß. Dazu ift entweder ‚reine Eiſenfeile 
geeignet, ober ein Gemenge von 2 Theilen fein geriebener 
Kreide und 1 Theil Kohlenpulver. Eine 6 bis Sflündige 
Stühhige ift zum Weichwerden des Stahles, wenigftens bis 
zu dem Grade bag er fi mit — bearbeiten — 
ſchon zureichend. 


IV. Bon ber Gußſtahlbereitung. 

Der Schmelzſtahl ſowohl als der Cementſtahl ſind mehr 
oder weniger ein Gemenge von haͤrterem und von weicherem 
Stahl, der eine voͤllige Gleichartigkeit nur dadurch erhalten 
kann, daß man ihn ſchmelzt, und ihn in dem fluͤſſigen Zu⸗ 
ſtande einige Zeit erhaͤlt. Je ungleichartiger der zum Um⸗ 
ſchmelzen beſtimmte Stahl geweſen iſt, deſto laͤnger muß er in 
ſtarker Hitze fluͤſſig bleiben, und deſto mehr muß er umgeruͤhrt 
werden, ehe er in die Formen gegoſſen wird, um die Kohle 
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in des ganzen Mafle des Eifend gleichmäßig zu vertheilen. 
Das Schmelzen des Stahls gewährt daher das befte Mittel, 
Den weichiten ſo wie den härteften Stahl in der geößten Gleich» 
artigfeit darzuſtellen, weil ſich jeder beliebige Grad von Härte 
erlangen läßt, wenn dad Material ber Abficht gemäß ausge: 
waͤhlt wird. Dekonomiſche Rüdfichten verhindern indeß die 
allgemeine Anwendung des Gußſtahls, und man beichränkt 
ſich bis jeßt nur noch darauf, den Gußſtahl zu folchen Stahl⸗ 
arbeiten anzuwenden, bie entweder eine vorzügliche Härte, oder 
einen hohen Grab. von Politur erhalten follen. Das gewöhns 
liche Material für den Gußftahl ift Eementftahl, denn es iſt 
einleuchtenb, daß ed weit zwedimäßiger feyn muß, ben Guß- 
ſtahl aus ſchon vorhandenen Verbindungen des Eifend mit 
Kohle darzuftellen, als: ihn erfi aus feinen Beftandtheilen, — 
Stabeiſen und Kohle — durch das Zufammenfchmelzen beider 
Körper zufammenzufegen. Es bedarf der Erwähnung nicht, 
Daß ſich auch, durch. dad Zufammenfchmelzen des Roheiſens 
mit Stabeifen, Gußſtahl darftellen läßt, deſſen Befchaffenheit 
und Härte von der Befchaffenheit und von dem. Verhältniß 
des Stabeifend und des Roheiſens zu einander abhängig find. 
Eben fo ift es, einleuchtend, daß man fich zu einer folchen 
Gußftahlbereitung niemals des firengflüffigen, fondern immer 
bes leichtflüffigen Roheifend und vorzugsweiſe des Spiegelroh⸗ 
eifend bedienen wird. Huͤttenwerke, welche vollklommenes Spie: 
geleifen aus gutartigen, leichtflüffigen und leicht rebucirbaren 
Eifenerzen erzeugen, werben daher ein fehr gutes Material zu 
Gußſtahl liefern, deſſen Geſchmeidigkeit, Schweißbarkeit und 
‚Härte, von. dem Verhältnig des Stabeifenzufaged zu dem Spie⸗ 
geleifen abhängen werben. Diefer Gußftahl wirb zwar nicht 
zu Stahlarbeiten, welche die härteften und fefteften Schneiden 
und Spigen erhalten follen, wohl aber zu allen gröberen Stahl⸗ 
arbeiten, von denen eine hohe Politur und eine große Härte 
verlangt. wird, vortheilhaft angewenbet werden koͤnnen, weil 
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das Material wohlfeil iſt, und. weil bie —————— des 
Spiegeleiſens die Umſchmelzarbeit erleichtert. * 

Die Schweißbarkeit des Stabeiſens vermindert Mi in 
bem Berhältniß, in welchen der Kohlegehalt defjelben zunimmt, 
und in eben biefem Verhaͤltniß vermindert fih auch. die Tem⸗ 
peratur, welche zur Schweißhite erfordert wird. Die Schweiß 
hitze für den Stahl ift daher von dem Kohlegehalt deffelben 
abhängig, und die Schweißibarkeit Hört gänzlich auf, wenn die 
Schweißhige und der Schmelzpunkt einander fehr. nahe. liegen. 
Den nicht fchweißbaren Stahl wuͤrde man auch Roheiſen nens 
nen können, wenn er nicht im weichen (ungehärteten): Zuſtande 
einen höheren Grab von Gefchmeidigkeit und Dehnbarkeit bes 
füße, ald man dem Roheiſen gewöhnlich. beilegt. Weil aber 
auch alles Roheifen in dem weichen (nicht gehärteten) Zuſtande 
geſchmeidig und dehnbar ift, ſo giebt ed gar Feine beſtimmte 
Gränze zwifchen Roheifen und Stahl. Gußftahl, der durch 
plögliches Erftarren alle Eigenfchaften des Roheiſens beſitzt, 
und eine durchaus fpröde, ungefchmeidige, in hohem Grabe 
harte Maſſe bildet, welche fich volllommen unſchweißbar zeigt, 
wird ſowohl durch langfames Erftarren, als auch durch das 
anhaltende Stühen ber durch fehnelles Erftarren erhaltenen roh⸗ 
eifenartigen Maffe, in einen zwar immer noch ſchwer ſchweiß⸗ 
baren, aber mit/allen Werkzeugen leicht zu bearbeitenden und 
ziemlich dehnbaren Stahl umgeändert. Eben fo, wenn auch 
in einem geringeren Grabe, verhält fich das harte weiße Roh⸗ 
eifen durch) anhaltendes Glühen. Der Gementftahl aus wel: 
chem der nicht ſchweißbare Gußftahl bereitet wird, läßt ſich 
zumeilen fehr gut ſchweißen, obgleich er durch das Umſchmel⸗ 
zen noch eher etwas Kohle verloren haben, alfo leichter ſchweiß⸗ 
bar geworden feyn follte. Die Urfache diefes Verhaltens liegt 
theild in der ungleichartigen Vertheilung der Kohle im Ce⸗ 
mentftahl, theils und vorzüglich in dem Werbinbungszuftande 
der Kohle mit dem Eifen, denn der Gußſtahl erlangt. deufels 
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beh Grad der; Schweißbarkeit wie ber Gementftahl aus wel 
chem er bargeftellt .ift, wenn er anhaltend geglühet wird. Die 
größere ober geringere Härte die ber Gußftahl durch das Här- 
ten bekommt, fo wie der ‚größere ober geringere Grab von 
Schweißbarkeit des Gußſtahls, werben fich durchaus nach der 
Beſchaffenheit bed zum Umſchmelzen angewendeten Gement> 
ſtahls richten. - Daß aber ber Gußitahl immer eine größere 
Härte erlangt, und ſich nicht ſo leicht ſchweißen laͤßt, als der 
Schmelzſtahl und der Cementſtahl, wenn alle dieſe Stahlarten 
einen gleich großen Gehalt an Kohle beſitzen; liegt ganz allein 
darin, daß ſich in dem Gußſtahl der Verbindungszuſtand der 
Kohle mit dem Eiſen durch den Uebergang aus ‚dem tropfbar 
Slüffigen in den ſtarren Zuſtand verändert. hat, weshalb ein 
überaus langſames Erflarren, oder ein fehr. lange: anhaltendes 
Gluͤhen nöthig feyn würden, um die allgemeine Verbindung 
der Kohle mit. dem Eifen bis zu dem Grade aufzuheben, wie 
es bei dem weichen Schmelz» und Brennſtahl der Fall if. 
Bu allen Stahlarbeiten, bei welchen Stahl mit Stabeifen zu- 
Jammengefchweißt werden muß, ift der nicht fchweißbare Guß- 
ſtahl unanwendbar. Ueberhaupt erfordert dieſer Stahl eine 
ſehr ſorgfaͤltige und ſachkundige Behandlung beim Waͤrmen 
und Ausſchmieden, weil er bei einem zu hohen Hitzgrade aus⸗ 
einander fährt, und bei einer zu geringen, ger nicht anhaltend 
genug gegebenen Hitze, wegen feiner Sprödigfeit nicht verar⸗ 
beitet werben kann. Um Gußftahlvon irgend einem gewünfchs 
ten Grade der Härte, Feftigleit und Schweißbarfeit zu. erzeu⸗ 
‘gen, bedarf es, als erftes und wefentlichjied Erforberniß, einer 
ſachkundigen Prüfung, und einer richtigen Kenntniß des ums 
zuſchmelzenden Stahle. Erfahrung und Uebung fönnen nur 
‚allein dahin führen, dad Material der gewuͤnſchten Beſchaffen⸗ 
heit des barzuftellenden . Produktes. angemeflen, ‚auszuwählen, 
und ben färfer und fhwächer cementirten Stahl in ſolchen 
Verhaͤltniſſen zu gattiren, daß der Gußſtahl bie verlangten 
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Eigenichaften erhält. Wo die Gußftahlfabrilation im Großen 
Betrieben wirb, ſteht fie immer mit ber Cementflahlbereitung: 
in Verbindung. Zum Umſchmelzen wendet man. gewöhnlich 
die Enden ber cementirten Stahlftäbe an, und verarbeitet: dere 
übrigen Cementſtahl ald folhen. Gewöhnlich ſind die Enden 
flärker cementirt als die Stäbe in der Mitte, weshalb ſie ei⸗ 
nen ſehr harten, ſchwer ſchweißbaren Gußſtahl geben. Ju 
manchen Werkſtaͤtten bereitet man den Cementſtahl aber ng 
nur, um ihn auf Gußſtahl zu benutzen. | 2 
r Der fogemannte Wootz, oder der. oſtindiſche Stahl, iſt 
nichts weiter, als ein durch unmittelbares Zuſammenſchmelzen 
von Stabeiſen mit Kohle (oder mit Pflanzen, die ſich im Laufe 
des Prozeſſes verfohlen) erzeugter Gußftahl. Weil das Eiſen 
zu dieſem Stahl: durch eine Art von Stüdofenwirthichaft ers 
halten wird. (Abtheilung.2; ‘Eifen), fo .befigt es eine vorzüg« 
liche Güte. Aber auch felbft die geringe Quantität Stahl; 
welche jedesmal: in einem Ziegelchen erzeugt wird, trägt dazu 
bei, daß. der Stahl eine recht gleichartige Befchaffenheit. erhält. 

». Am bauerhafteften und baltbarften in. ber ſtarken Hitze 
wid bei der großen Zemperaturveränberung beim Herausneh⸗ 
men ber Ziegel nach erfolgter Schmelzung, find die Kohlen⸗ 
oder Graphittiegel, oder die fogenannten: Ipſer Ziegel. Wo 
man bdiefe aber nicht. wohlfeil erhalten Fan, wendet man Tie⸗ 
gel aus feuerfeften Thon an, indem: man den frifchen Thom 
mit ſchon gebrauchter Ziegelmaffe, ober: mit vorher gebrann⸗ 
tern feuerfeſtem Thon verfeßt, um bas: ftarle Schwinden und 
Springen beim Trocknen und Brennen zu verhindern. Die 
Diegel muͤſſen langſam an der Luft trocknen, und zuletzt in 
einem moͤglichſt ſtarken Feuer gebrannt werden, ehe man fie 
in Gebrauch nimmt. Man arbeitet die Tiegel entweder aus 
freier Hand, oder man fertigt ſie, nach Art der Scherben und 
der kleineren Tiegel, mit einem Moͤnch und einer Nonne an, 
wozu indeß ein: bedeutender Kraftaufwand erforderlich, und 
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eine Preffe:faft unentbehrlich if. Die: größeren: Ziegel haben 
oben. etwwa 5 Zoll im Durchmeffer, und‘ eine Höhe von 1% 
bis 16 Soll, fo daß ſie höchftens mit 40: Pfund Cementſtahl 
befegt werben. Der in: Stüffen. zerichlagene Gementftahl füllt 
nach. erfolgten Schmelzung ’ etwa : die ‚Hälfte des räumlichen 
Inhaltes des Tiegels aus. Früher machte man aus dem 
Hug mit welchem ‘der Cementſtahl in den Tiegeln bededit 
ward, ein Geheimniß., Am beften:ift es aber, gar feinen Fluß 
anzuwenden, weil derfelbe beim: Ausgießen hinderlich iſt. Es 
genuͤgt ſchon, die Tiegel mit. einem Thondedel zu verfehen. 
Will man ſich aber eines. Fluſſes bedienen, ſo iſt reines, mes 
tallfreies Glas, die beſte Dede. Kohlenſtaub oder vegetabilis 
ſche Subſtanzen die ſich in der Schmelzhitze verkohlen, als 
Decke anzuwenden, wuͤrde nur dann noͤthig ſeyn, wenn man 
den DR des a beim lage noch vergroͤ⸗ 
2 will. 

Man — die ‚Schmehung entweder in geroöhnlichen 
Ziegeiöfen, in in welchen die Ziegel unmittelbar mit den glühens 
dem Kohlen umgeben find, ‚ober in Flammenoͤfen vornehmen, 
in welchen die Tiegel auf dem Heerde fiehen, und durch Die 
Flamme des im Feuerungsraum verbrennenden Brennmates 
rials die Schmelzhige erhalten. Die Flammenöfen wendet man 
indeß nicht mehr an, theild weil.die Ziegel durch den Flam⸗ 
menſtrom fehr Leiden, und dem Meißen. fehr ausgelegt find, 
theils weil dad Herausnehmen der Ziegel mit dem gefchmols 
genen Stahl fehr beſchwerlich ift, theils weil die Flammenoͤfen 
einen fehr großen . Aufwand von. Brennmaterial. veranlaflen, 
und weit die Hitze darin nur fehr ſchwer bis. zum vollkomme ⸗ 
nen Schmelzen ded Stahls gefteigert werben kann. Man bes 
ſchraͤnkt fich daher Auf die Ziegelöfen, denen man unter bem 
Roſt einen möglichft ſtarken Luftzug verſchafft, und bei wel⸗ 
dem man die Flamme, zur Verftärfung des Zuges, in eine 
hohe Eſſe leitet. Um die Hite in dem Schachte bes Ziegel 
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ofens gleichmaͤßiger zu vertheilen, und alle Wände: des: Tie⸗ 
gels gleich ſtark zu erhitzen, kann man ftatt des einem Fuchſes 
welcher die Flamme in die Eſſe leitet, ‚deren drei: anbringen, 
welche in dem Umkreiſe des Schachtes vertheilt find, umbıfich 
in der Effe vereinigen. Noch volftändiger, und mit Verſtaͤr⸗ 
fung des: Luftzuges, erreicht man dieſen Zweck, wenn man die 
Seitenwände des Schachte, welche von der Effe abgekehrt 
find, nahe über dem Roſt mit Fonifchen Deffnungen zum Ein« 
ſtroͤmen der atmosphärifchen Luft verfieht. Der Aſchenfall muß 
durch einen, wo möglich auf der Nord⸗ ober auf der. Schatz 
tenfeite des Gebäudes ausmuͤndenden Luftlanal, mit der: freien 
Luft in Verbindung ftehen. Der Fuchs ift mit einem Schie— 
ber zu verfehen, um ben Zug zu verftärken und mäßigen zu 
Finnen. Die Schächte ded Tiegelofens find entweder. viere 
fig, ober (beffer) rund, und haben etwa -12 Zoll im: Durch⸗ 
mefjer, ober eine Länge und Breite von 14 300, wenn. fie 
vieredig find. Die Höhe, oder die Tiefe des Schachtes, von 
dem unteren Rande des Fuchſes bis zur Roftfläche, beträgt 22 
bis 24 Zoll. Die Ziegel ftehen ‚nicht unmittelbar auf dem 
Roft, fondern auf einer Unterlage von Thon. Zuweilen iſt 
auch der Roft: beweglich eingerichtet, "fo daß der Dfen, nad 
erfolgter Schmelzung, ploͤtzlich von allen Kohlen geleert wer 
den kann. Dann muß dem Ziegel natürlich eine von bem 
Moft unabhaͤngige Unterlage gegeben werben. Jeder Dfen 
wird alfo nur mit einem Tiegel beſetzt, weil dadurch bie 
Hitze mehr zufammengehalten wird und gleichmäßiger wirkt, 
ald wenn man weitere Defen mit 2 oder 3 Ziegen. befegen 
wollte. Zur größeren Bequemlichkeit beim Herausnehmen ber 
gefüllten Ziegel, giebt man ben Defen eine’ folche Lage, daß 
ber Rand des Dfenfchachtes nicht, oder nur unbedeutend höher 
liegt, als die Hüttenfohle. Solcher Ziegelöfen legt man meh⸗ 
tere in einer Reihe längs einer Mauer an, in welcher bie Ef: 
ſen für jeden Tiegelofen befonderd in die Höhe geführt find. 
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Wenn die Tiegel gefüllt-und in den Ofen geftellt find, ſo wer⸗ 
den fie mit Koals umſchuͤttet, welche moͤglichſt ſorgfaͤltig zu 
gleich großen Stüden zerfchlagen werben müffen, Damit hohle 
Räume: vermieden werben, Alsdann wird der obere Kranz 
des Ofenſchachtes mit. einem- paffenden (gegoflenen eifernen, 
oder auch thönernen) Dedel verichloflen, und man giebt ans 
fänglich ‚feine zu ſtarke Hitze, damit die Ziegel fich nicht zu 
ſchnell und ungleich erhigen und aufreißen. Beſonders iſt das 
hin zu fehen, daß die Ziegel unten flärker ald oben erhigt wers 
den; bis demnächft die volle Schmelzhitze durch möglichfte Ver⸗ 
ftärfung des Luftzuges gegeben: werden kann. Ein Nachfüllen 
von Koald muß möglichft vermieden werden. Die Dauer des 
Schmelzend ift zu 4—5 Stunden anzunehmen. Immer muß 
ſich aber der Stahl‘ in einem vollkommen flüffigen Zuſtande 
befinden, und vor dem Ausgießen ſchnell im Tiegel umgeruͤhrt 
werben. . Man nimmt die Ziegel mit zwedimäßig eingerichtes 
ten Bauchzangen aus dem Ofen, und gießt den geſchmolzenen 
Stahl. in eiferne Formen, welche gewöhnlich vier⸗ und achteks 
fig find, und aus zwei Stüden befichen, welche auseinander 
genommen werben koͤnnen. Die Formen fiehen beim Gießen 
ſenkrecht. Sie müffen nicht größer feyn als nöthig if, um 
den gefchmolzenen Stahl aufzunehmen. Auch wird die Obers 
fläche de Stahl oben beim Einguß fogleih mit Thon bes 
deckt, oder mit eifernen Gewichten befchwert, um das Aufquel⸗ 
len des Stahls und die Entſtehung von Blaſenraͤumen beim 
Erſtarren zu vermindern. Die gegoſſenen Barren werden ſo⸗ 
dann ausgeſchmiedet und weiter bearbeitet. 

Dieſe Tiegeloͤfen zum Gußſtahlſchmelzen laſſen ſich nur 
dann anwenden, wenn das Brennmaterial aus Koaks beſteht. 
Waͤre man genoͤthigt, ſich der Holzkohlen zu bedienen, ſo wuͤrde 
man ungleich hoͤhere Tiegeloͤfen haben muͤſſen, um das haͤu⸗ 
fige Nachfuͤllen von kalten Kohlen zu vermeiden. Aber den⸗ 
noch würde ſich durch Holzkohlen kaum bie vollftändige Schmelz⸗ 
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bige für den Stahl hervorbringen laſſen. Deshalb wendet 
man Xiegelöfen mit Gebläfen an (Abtheilung 4.) welche auch 
bei den Koaks ungleich beffere Dienfte- leiften, ald die Ziegel: 
Öfen mit natürlichem Luftzuge. DiefeDefen find bis jetzt nicht 
eingeführt, weil fie. bewegende Kräfte für das Gebläfe erfordern, 
weiche nicht ohne Koftenaufwand herbeigefhafft werden koͤnnen. 
Die große Erfparung an Brennmaterial bei der Anwendung 
der Gebläfe:Ziegelöfen, wiirde indeß fehr dazu auffordern, die 
Tiegelöfen mit natürlichem Luftzuge nicht mehr anzumenden, 
oder nur in folchen Gegenden beftehen zu laffen, wo die Koaks 
zu fo geringem Preife zu erhalten find, Daß der (bedeutende) 
Mehrverbrauh an Koaks die Unterhaltungskoften des Gebläfes 
nicht überfchreitet. 


Vom Raffiniren, Härten und Anlaffen bes Stahls 
und vom dbamascirten Stahl. 


Die ungleichartige Beſchaffenheit des Schmelz: und Ges 
mentftahld hat zum Raffiniren (Gerben) des Stahls Veran: 
laffung gegeben. Obgleich der Stahl dadurch fefter und ela- 
ſtiſcher wird, indem fich die zu große Härte auf einigen, und 
die zu große Weichheit auf anderen Stellen mehr ausgleichen; 
fo. verliert er doch aud an Härte. Man raffinirt den Stahl, 
wenn er vecht gleichartig werben foll, zwei, auch drei mal. 
Durch oft wieberholtes Raffiniren wird die Härte aber immer 
mehr vermindert, und geht zulegt ganz verloren, fo daß ſich 
der Stahl wie die härteren Stabeifenarten verhält. 

Der Stahl welcher raffinirt werben fol, wird zuerft zu 
möglichft dünnen (1 —13 Linien diden) und etwa 13 Zoll 
breiten Stäben von ungefähr 2 Fuß Länge ausgeftredt. Im 
Deutfchland nennt man diefe Vorbereitung ber Stahlſtaͤbe, das 
Pletten oder das Schienen der Stäbe. Die auögefiredten 
Stäbe werden noch vothglühend in fliegendes kaltes Waſſer 
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geworfen, um fie leicht „'richlagen, und nach dent Anfehen auf 
der Bruchflaͤche fortiren zu können. Dann legt man bie ges 
pletteten Schienen in einzelnen Gonvoluten oder Paqueten (bie 
in Deutfchland eine Zange genannt werben) bergeftalt zuſam⸗ 
men, daß immer ein härtered und ein weicheres Stüd über: 
einander zu liegen fommen. Das Bufanmenlegen in Paques 
ten erfordert daher Arbeiter, die mit der Natur und Beſchaf—⸗ 
fenheit des Stahls fehr genau bekannt find. Dem oberen 
und dem unteren Stabe giebt man bie ganze Länge beö Pa- 
queted, aber die Lagen in der Mitte koͤnnen aud mehreren eins 
zelnen, neben einander liegenden Stüden bejtehen. Zu einem 
Paquet wendet man 6—8 folcher Lagen oder Schichten an. 
Das zufammengelegte Paquet wird fodann mit einer Zange 
gepadt, und zuerft in Rothglühhige gebracht, während ein zweis 
tes, vorher angeglühetes Paquet, in ber Weißglühhite liegt. 
Wenn dem Stahl die Weißglühhige gegeben wird, fo beftreut 
man bad Paquet mit gebranntem und fein gepulvertem Thon, 
um eine faftige Schladenrinde zu bilden, durch welche das Vers 
brennen der Kohle im Stahl möglichft verhütet werben fol. 
Das weißglühende Paquet wird dann zufammengefchmweißt und 
zu Quabratftäben auögeftredt. Sol ber Stahl zweimal rafs 
finirt werden, fo wird der ausgeſtreckte Stab mit einem Setz⸗ 
eifen in der Mitte durchgehauen, umgebogen, und wieder zus 
fammengefchweißt, welcheö bei einem 3, 4 maligen Raffiniren 
u. f. f. wiederholt wird. Die Raffinirfeuer find von den ge: 
wöhnlichen Grobſchmiedeheerden nicht verfchieden, nur dag man 
mehrere neben einander liegende Formen oder Zuftrömungsöffs 
nungen für den Wind aus dem Gebläfe anwendet, damit bie 
Paquete ihrer ganzen Länge nach erhigt werden fönnen. Um 
die Hite zufammen zu halten, find die Feuer gemöhnlich mit 
einem gemauerten Gewölbe verfehen, woburd die Raffinirfeuer 
dad Anfehen von langen Badöfen erhalten. Man wendet 
zum Raffiniren entweder Holztohlen oder Steinkohlen an. Die 
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erfteren- geben eine geringere Hise, weshalb die Paquete meh: 
rere male auögeheigt werden müflen, als bei der Anwendung 
von Steinkohlen. Bei badenben Steintohlen bedarf ed des 
'gemauerten Gewoͤlbes über dem Heerde nicht, weil die Stein» 
kohlen ein natürliches Gewölbe bilden, unter welches die Pa: 
quete gefhoben werben. Der Abgang beim Raffiniren iſt 
fehr bedeutend, und beträgt bei bem jedesmaligen Raffiniren 
7—12 Prozent. Zu 100 Pfund preuß. raffinirtem Stahl find 
etwa 3 Kubiffuß rheinl. Steinkohlen erforderlich. Durch gute 
Naffinirarbeit Laffen fich.die Fehler der zu großen Härte und 
Meichheit deö Stahl ziemlich ausgleichen; auch läßt fich Durch 
die Auswahl von härteren und weicheren Schienen, beim Zu: 
fammenlegen der Paquete, Stahl von ‚verfchiedenen Graben 
der Härte darftellen; es ift aber eine große Borficht bei dem 
Zuſammenſchweißen der Paquete erforderlich, damit der Stahl 
in der Weißglühhise dem Luftfirom nicht unmittelbar — 
ſetzt wird. 

Der gegluͤhete und nicht gehaͤrtete, ſondern — er⸗ 
kaltete Stahl, iſt wenig haͤrter als das Stabeiſen. Durch das 
ploͤtzliche Abkuͤhlen erhaͤlt der Stahl aber ganz andere Eigen⸗ 
ſchaften, und die Veraͤnderungen welche er dabei erleidet, ſind 
ganz von den Unterſchieden der Temperatur abhaͤngig, alſo 
theils von dem Grade der Hitze des Stahls, theils von der 
Temperatur und von der Waͤrmeleitungsfaͤhigkeit des Mittels, 
welches zur ploͤtzlichen Abkuͤhlung angewendet wird. Man nennt 
das ploͤtzliche Abkuͤhlen des Stahls: das Haͤrten, weil ſich die 
große Verſchiedenheit des Verhaltens des langſam und des ploͤtz⸗ 
lich erkalteten Stahls, am auffallendſten durch die verſchiedenen 
Grade der Haͤrte zu erkennen giebt. Der langſam erkaltete 
Stahl nimmt daſſelbe Volumen wieder ein, welches er vor der 
Erhitzung hatte; er behaͤlt alſo ſeine Dichtigkeit und ſein ſpe⸗ 
cifiſches Gewicht. Won dem gehaͤrteten Stahl wird es aber 
Allgemein angenommen, daß er bie, durch bie vorhergegangene 
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Exrhitzung bewirkte Vergrößerung: des Volumens, nach dem 
Härten behalten, alſo feine Dichtigkeit und. fein ſpecifiſches Ges 
‘wicht: vermindern fol. Das Volumen des gehärteten Stahl 
ſoll das des ungehärteten efwaum „, übertreffen, oder ein 
-144 Theile langer ungehärteter Stahlftab, ſoll nad) dem Haͤr⸗ 
‘en eine Länge von 145 Xheilen erhalten: Es iſt eine be= 
:fannte Erfahrung, daß ſich eine aus härterem und weicherem 
"Stahl, oder eine aus Stahl und Eifen beftehende Stahlwaare 
‚beim Härten. krumm zieht, und bei dem folgenden Anlaſſen 
erſt wieder gerichtet, d. h. gerade gebogen, — zumellen bie 
kuͤrzer gewordene Seite fogar durch Hämmern ausgeftredt und 
-ausgetrieben — werden muß. Dieſes Krummziehen oder Wer: 
fen des Stahld beim Härten, ift immer eine Folge feiner un⸗ 
gleichartigen Befchaffenheit und ber ungleichen Ausbehnung 
‘beim Erhisen, fo wie der ungleichen  Bufammenziehung beim 
ploͤtzlichen Erkalten. Diele Erfcheinung beweift aber offenbar 
die Nichtigkeit der Annahme, daß der Stahl duch das Härs 
‘ten fein urfprüngliches Bolumen nicht wieder einnimmt. Den» 
noch ift es wohl möglih, dag die VBolumenveränderung, beim 
Härten, nur bei einem gewiffen Grade der Temperatur fatt 
findet, welcher für Die: verfchiedenen Stahlarten fehr verjchieden 
ſeyn wird. Es iſt wohl möglich, bag die Bolumenvermehrung 
des gehärteten Stahls, alſo die damit verbundene Abnahme 
der Dichtigkeit und des fpecififhen Gewichtes, nur dann ftatt 
findet, wenn die Vemperaturdifferen; beim Härten größer ge: 
weſen ift, als fie nach der Beichaffenheit des Stahls jeyn 
follte, und daß derjenige Stahl, welcher nach dem Härten zwar 
nicht den höchften Grad der Härte, aber doch den ber größten 
Feſtigkeit und Elafticität erhält, Feine Vergrößerung des Vo—⸗ 
lumens erleidet. Deshalb verliert auch ber bei einer zu gro⸗ 
ben Hitze gehärtete Stahl alle Feftigkeit und Elafticität, und 
gewinnt fo fehr an Härte und Sprödigkeit, daß er fich zulegt 
zerpulvern läßt. Es muß daher für jede Art des Stahls eine 
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beſtimmte Temperaturdifferenz beim Härten. vorhanden feyn,: 
bei’ welcher ev dem hoͤchſten Grab der Feſtigleit und Elafticität. 
erlangt, deffen er fähig iſt. Je geößer. der Kohlegehalt des 
Stahls, defto geringer, und: je geringer der Kohlegehalt, deſto 
geößer wird der Unterfchied der Vemperatuven fepn, damit. bie, 
Feſtigkeit des Stahls micht: in. demſelben Verhaͤltniß beim Haͤr⸗ 
ten vermindert wird, in welchem die Haͤrte zunimmt. Derje⸗ 
nige Stahl wird aber der vollkommenſte ſeyn, der. mit der 
groͤßten Haͤrte die groͤßte Feſtigkeit und Elaſticitaͤt verbindet, 
und man wird auf die groͤßere Feſtigkeit des Stahls verzichten! 
muͤſſen/ wenn man eine. größere Härte verlangt, ſo wie umge⸗ 
kohrt auf die größere Den wenn deu: N Grab von Be 
figteie :geforbert wird. 

: Durch dad Härten: erhält ber Stat eine glaste und. öl 
| fg metalliſch glänzende Oberfläche, weit ſich die Gluͤhſpanhaut 
beim plößlichen, Erkalten, nach. ‚anderem Geſetzen zuſammenzieht, 
ala. der Stahl. Der: Stahl: welcher durch has Härten. keine, 
metalliich glänzende Oberfläche. bekommt, iſt eiſenartig, indem 
das Stabeiſen durch das Abloͤſchen wieder daſſelbe Volumen 
erhaͤlt, welches es vor der Erhitzung hatte, ſo daß ſich der 
Gluͤhſpan mit demſelben ausdehnt und wieder zuſammenzieht. 
Durch das. Haͤrten erleidet ber Stahl ferner eine weſentliche 
Veraͤnderung ſeines Gefuͤges, indem das Korn ſo fein wird, 
daß die: Bruchfläche das Anfehen des feinften Silbers erhaͤlt. 
und daß mit unbewaffneten Augen: gar. ‚feine koͤrnige Textur 
mehr ſichtbar if. Die Farbe wird dur das Härten lichten. 
und. der Glanz bedeutend ‚größer. Die durch bad ploͤtzliche 
Erkalten erlangte Härte, geht nur durch, das Gluͤhen des Stahls 
wieber verloren. Weil es eigentlich nur bie Temperaturdiffe⸗ 
renz ift, wodurch bie verfchiebenen Grade der, Härte eined und, 
deffelben Stahles beim. Härten beſtimmt werden, fo fcheint es 
nur. darauf anzufommen, diefe Unterjchiede ber Temperatur ber 
jedes maligen Beftimmung des Stahls angemeflen anzuwenden. 
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Berlängt man von dem Stahl eine größere Härte, fo: werben: 
die Temperaturunterſchiede größer ſeyn muͤſſen, ald wenn : ber 
Stahl den höchften Grad der Feftigkeit und Elafticität, deſſen 
er überhaupt fähig ift, erhalten fol. Man würde biefe Tem⸗ 
peraturunterfchiede: auf. doppelte Weife  herworbringen fünnen. 
Entweder dadurch, daß der zu verfchiebenen Zwecken beflimmte 
Stahl, bei gleichen Graben der. Hige glühend. gemacht, und 
daß nur die Temperatur des Härtungsmitteld verändert wird; 
oder dadurch, daß das Haͤrtungsmittel dieſelbe Temperatur 
behaͤlt, dem Stahl aber die ihm angemeſſene groͤßte Hitze ge⸗ 
geben wird, wenn man einen hohen Grab ber Härte verlangt, 
wogegen man ihn ſchwaͤcher erhitzt, wenn man mehr von feis 
ner Feftigkeit und Elafticität, ald von einem hohen Grabe ber 
Härte, Gebrauch niachen will. Der erſte Weg würde der vor: 
zäglichere ſeyn, wenn es nicht fehr fchwierig wäre, Härtemittel 
von fo verfchiedenen Temperaturen anzuwenden, ald burchaus 
etforderlich feyn würden, um einem und bemfelben Stahl, 
burch ‚die Verſchiedenheit der Temperatur der ablühlenden Mes 
bien, die für jeden Fall verlangten größeren und geringeren 
Grade der Härte und Elafticität mitzutheilen. Es bleibt das 
ber nichts übrig, ald die Glühhige und die Beſchaffenheit der 
Haͤrtemittel mit Rüdficht auf Die Beichaffenheit des Stahls 
zweckmaͤßig abzuändern, und Die aus ber zu großen Härte ent» 
ſpringende Sprödigfeit durch eine zweite Operation, nämlich 
durch ein ſchwaches Glühen, durch das fogenannte Anlaffen, 
wieber zu vermindern. . Man hat die Erfahrung gemacht, daß 
es des Anlaffens nicht. bedarf, wenn man ben, bis zu: dem. 
zum Härten erforderlichen Grade der Temperatur erhitzten 
Stahl, in ein geſchmolzenes, und bis zum Rothglähen erhitz⸗ 
tes Metallbad, aus einer Teichtflüffigen Mifhung von. Zinn 
und Blei taucht. Dies ift eigentlich der. vorhin erwähnte erfte 
Weg, deffen man ſich beim Härten des Stahl bedienen kann. 
Obgleich der weichere (weniger Kohle enthaltende) Stahl im 
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Allgemeinen flärker erhigt werben muß, als ber härtere; fo 
bleibt die Beſtimmung des für jeden Fall angemeffenen Hitz⸗ 
grades doch immer fehwierig, weil man Fein zuverläßiged und 
leicht anwenbbared Mittel kennt, die Grade der Hitze in ben 
höheren Temperaturen zu meflen. Die Stärke der Erhisung 
muß baher der Erfahrung und den Augen bes Arbeiterd über: 
laſſen bleiben. Die verfchiedenen Grabe bed Glühens find dem 
Auge nur durch die dunkleren und lichteren Farben, in benen 
dad Eifen erfcheint, bemerkbar, und diefe Nuancirungen geben 
fo unmerklich in einander über, daß nur ein fehr geuͤbtes Auge 
fie zu unterfcheiden vermag. Zwiſchen ber braunrothen Gtüh: 
hitze, in welcher bad Eifen zuerfl im Finftern leuchtet, und ber 
Scweißhige, welche der höchfte Grab des Glühens ift, liegen 
die unendlich vielen Abflufungen der dunkel: und hellrothen 
Glühgrade, bei denen die Härtung vorgenommen werben muß. 
Die braunrothe Glühhige giebt eine kaum bemerkbare Härte, 
und die Schweißhige einen unbändigen, fpröden und mürben 
Stahl. Beide Hitzgrade liegen aber 90 Grad Webgw. aus 
einander, und ungeachtet dieſer außerordentlichen Verſchieden⸗ 
heit der Temperatur, hat man doch nur zwei Grade bed Roth: 
glühens, die kirſchrothe und die rofenrothe Glühhige (45 Grad 
und 75 Grad Wedgw,) mit den Augen deutlich unterfcheiden 
fönnen. Die Hite in welcher bad Härten des Stahld vorges 
nommen werden muß, liegt aljo etwa zwiſchen 40 und 80 
Grad Webgw., und ed giebt Fein anderes Mittel zur Beur- 
theilung der richtigen Gluͤhhitze, ald die Farbe mit welcher das 
glühende Eifen dem Auge erfcheint. Je größer bie Hitze iſt, 
bei welcher der Stahl ‚gehärtet wird, deſto gröber und weißer 
wird das Korn. Ein feined, graues und mattes Korn zeigt 
einen zu. geringen Hibgrad an. Nur wenn der Stahl fo fehr 
überhigt wird, daß er. faſt in einen erweichten Zuſtand gelangt, 
befigt er weder ein fo weißes. noch ein fo grobes Korn, als 
wenn bie Härtung in einer etwas niedrigeren: Temperatur er: 
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folgte; aber dann ift er fo mürbe und fpröbe, daß er nur noch 
eine unbedeutende Feftigkeit zeigt. Ein feines, weißes und 
glänzendes Korn zeigt an, daß der Grab ber Hitze beim Härs 
ten, ber Beichaffenheit de3 Stahl angemeflen getroffen iſt. 
Um von aller Härte und Feftigkeit ded Stahl Gebrauch zu 
maden, muß man ihn fo lange mit einem naflen Hammer 
fchmieben, bis er eben aufhört braunroth zu feyn. In diefem 
Buftande zeigt der Stahl das feinfte Korn, deſſen er. fähig ift, 
ift aber noch weich, und muß gehärtet werden. Zu dem Ende 
zerbricht man den Stab im weichen Zuftande, in welchem er 
auf die eben angegebene Weife das feinfte Korn erhalten hat, 
und mittelt nun die Temperatur aud, bei welcher das Korn, 
nach dem Härten beim Zerfchlagen, zwar mit einer weißeren 
Farbe, aber gerade fo fein zum Vorſchein kommt, ald im weis 
chen Zuſtande. Dies ift dann derjenige Hitzgrad, bei welchem 
der Stahl, mit Beibehaltung der größten Feftigkeit und Ela: 
ſticitaͤt, die größte Hitze erhält, welche er überhaupt, ohne Ver⸗ 
luft oder Verminderung feiner Feftigfeit und Elaſticitaͤt, ans 
nehmen kann. in gröberes Korn zeigt fogleich eine zu ſtarke 
Hise. Die Oberfläche de3 Stahld muß nach dem Härten 
nicht durchaus blank, fondern nur gefprenfelt blank erfcheinen, 
weil ganz blanke Stellen fchon auf zu große Hitze deuten. 
Wird der Stahl auf diefe Art gehärtet, fo ift das Antaflen 
nad dem Härten nur bei folchen Stahlwaaren nöthig, von 
denen man mehr Zähigkeit ald Härte verlangt. Ueberhaupt 
tkann das Anlaflen niemals die Nachtheile des fehlerhaften Haͤr⸗ 
‚tens verbeffern, fondern nur die Sprödigkeit heben, indem bie 
‚mit dem Härten in zu ſtarker Hitze verlorene Feftigfeit: und 
Elafticität des Stahls, durch das Anlafjen nicht wieder gewon⸗ 
nen werden. Ein zu ſtark erhißter Stahl, wenn er auch nicht 
im Waſſer abgelöfcht wird, fondern langfam an der Luft er: 
Taltet, hat fchon an Feftigkeit verloren. Man muß ihn: dann 
noch einmal erhigen, und durch Kammern mit einem naffen 
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Hammer, wie vorhin bemerkt worden, verbichten. Dadurch 
erlangt der Stahl dann feine Feftigkeit wieder, und zugleich 
das feine Korn, welches zur Beurtheilung der vichfigen SIEH 
hige beim Härten, dad Anhalten giebt. 

Als Härtungdmittel wendet man gewoͤhnlich kaltes Bafs 
fer an. Daffelbe muß aber immer einerlet Temperatur behal⸗ 
ten, weshalb das fließende Waffer von -einerlei Terhperatur) 
dem ftehenden vorzuziehen ift, deffen Erwärmung fich nicht ver 
meiden läßt. Warmes Wafler giebt, unter gleichen Umſtaͤn⸗ 
den, einen meicheren Stahl als kaltes. Deshalb: ann - der 
Stahl im Winter auch etwas ſchwaͤcher erhitzt werden, als! im 
Sommer. Quedfilber giebt dem Stahl, wegen der ſchnelleren 
MWärmeleitung, eine größere Härte ald Waſſer; er wird aber 
dadurch fpröder und brüchiger. Geringere Grade der Hartung 
laſſen fich ſchon durch das Schwingen in Palter, feuchter Luft, 
oder vor dem Windftrom eines Blaſebalges bewirken: "Ganz 
feine Stahlarbeiten kann man zwifchen den Falten eifernen 
Baden eines Schraubeftod3 haͤrten. Alle Säuren geben, we 
gen der befieren Wärmeleitung, eine flärfere Härtung als Waf 
fer. Man Löfcht daher Grabftichel und folche Stahlarbeiten, 
von denen eine große Härte verlangt wird, in Scheibewafler, 
muß fie aber nachher fogleich in reinem Waſſer abfpülen. In 
manchen Fällen wendet man auch argefeuchtete Kohlenloͤſche 
an, 3. B. beim’ Härten ber Säbelflingen, weil ſich dadurch 
die Hartborfien, oder die aus der Spröbigfeit des Stahl ent« 
ftehenden Kantenriffe, beffer ats beim Abtöfchen im Waſſer, ver⸗ 
‚meiden laffen. Alle fettigen Subftanzen (Dele, Talg, Wachs, 
Seife), geben eine ſchwaͤchere Härtung als Waffer, weshalb 
man fie mit vielem Erfolge anwendet, um bie Hartborften bei 
feinen Schneiden zu verhüten, indem ed Faum möglich iſt, den 
dideren Stahl und bie feine Schneide fo gleichartig zu erhit: 
zen, daß bie letztere nicht fchon zu ſtark erhist wäre, wenn der 
‚übrige Theil der Klinge erſt kaum den richtigen Grab ber 
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Hitze erhalten hat. — Die Rofen ober Blumen, welche bie 
gehärteten Stahlftäbe ‚beim Zerfchlagen auf ber Bruchflaͤche 
zeigen, find Flede, welche an den Außeren Rändern gelblicy 
oder roͤthlich gefärbt find, und näher nach dem Mittelpuntt, 
wo’ die Stahlftäbe am fpäteften erfalteten, eine bläuliche Farbe 
haben. Sie entfliehen, wenn der Stahl durch dad Härten fo 
bart und fpröde geworden ift, daß er Riſſe erhält, in welche 
das Waller einbringt. Diefe Rofen beweifen nur, daß ber 
Stahl eine große Härte anzunehmen fähig ift. 

- = Die Urfache der Härtung des Stahls ift in dem verän- 
berten Verbindungszuftande ber Kohle mit dem Eifen zu fu: 
chen, wie ſchon früher gezeigt worben iſt. Erfolgt dad Ab: 
fühlen weniger plößlich, oder wirb das härtende Medium felbft 
ſtark erhist, fo Tann fih fhon ein Polyfarburet ausbilden. 
Daß diefes aber, wenn es einmal gebildet ift, nicht fo leicht 
wieder zerftört werben ann, ergiebt fich daraus, daß der Stahl, 
welcher in ſchwaͤcherer Hite ald es die Haͤrtehitze ift, geglühet, 
und dann im Wafler abgelöfcht wird, Peine größere Härte er: 
langt, fondern fogar noch weicher werben fol, alö er vor dem 
Glühen gewefen if. 

Durch dad Anlaufen oder Anlaffen des Stahls foll ein 
Theil der Härte (und der daraus entipringenden Spröbdigfeit) 
auf deffen Koften die Feftigkeit und Elafticität des Stahl ſich 
vermindert haben, wieder weggenommen werben. Se flärfer 
der Stahl angelaffen wird, defto mehr nimmt feine Härte ab. 
Stahlarbeiten bei denen Härte dad Haupterforderniß ift, müf- 
fen: daher fehr ſchwach (oft gar nicht) angelaffen werben. Sol 
vorzüglid von der Feltigkeit des Stahls Gebrauh gemacht 
‚werden, fo muß das Anlaffen in einer höheren Temperatur ge: 
ſchehen. Die Hite in welcher das Anlaffen flatt findet, if 
biefelbe in welcher die Anlauffarben des erfien Grades zum 
Borfchein fommen. Man unterfcheidet daher auch ben ſtroh⸗ 
gelben, goldgelben, Eupferfarbenen, purpurforbenen, violetten 


“ 


39 


unb blauen Anlauf.. Ale Stahlarbeiten welche mehr Feſtig⸗ 
keit und Elafticität ald Härte befigen follen, erhalten den blauen. 
Anlauf. Die härteften Werkzeuge darf man nur bis zur ſtroh⸗ 
gelben Farbe anlaufen laffen. Die anzulaffenden Stahlarbei- 
ten müffen vor dem Anlaufenlaffen polirt feyn, oder wenig« 
fiend eine ganz blanke Oberfläche erhalten. Bei. einem voll 
kommen gleichartigen Stahl follte indeß ber richtige Grab ber 
Härtehige durch Erfahrung fo genau und forgfältig ausgemit⸗ 
telt und beflimmt worden feyn, daß ed bed Anlaflens nur 
dann bedürfte, wenn von der vollen Feſtigkeit des Stahls Ges 
brauch gemacht werben fol, und die Härte ein weniger: mes 
fentlihes Erforderniß ift. 

Aller. Stahl, welcher, nad dem Aetzen feiner vorher 20: 
lirten Oberfläche mit verdünnten Säuren, mit Eifenvitriol ober 
auch mit Alaun, Schattirungen von bunkleren und helleren 
Farben zeigt, heißt Damaftflahl, Polirt muß die Oberfläche 
des Stahls deshalb feyn, damit die Farbenfchattirungen deut: 
licher zum Vorſchein kommen. Unächter Damaft. wird nur 
dur das theilweife Aetzen ber mit einem Aebgrunde be; 
deckten Oberfläche bed Stahls hervorgebracht, und davon iſt 
bier nicht die Rede. Bei dem Achten Damaſt find bie, durch 
die Einwirkung ſchwacher Säuren auf der Oberfläche des 
Stahls entfiehenden Zeichnungen, immer eine Folge ber un; 
gleichartigen Beichaffenheit des Stahls. Ein ganz gleichaxtir 
ger Stahl würde daher zur Damaftbilbung nicht geeignet feyn, 
Selbft das Stabeifen ift felten fo gleichartig, daß ſich nit auf 
der polirten Oberfläche deflelben Damaftzeihnungen entwideln 
ließen. Man: benubt diefe Ungleichartigfeit zuweilen zur Ans 
fertigung. von damascirten Gewehrläufen; in anderen Fällen 
ſchweißt man abfichtlich haͤrteres und weichered Eifen zuſam⸗ 
men, raffinirt die erhaltenen Stäbe mehrere male, und berei- 
tet auf folhe Weile ein Materialeifen zu Gewehrläufen, wel: 
ches feine Damaftzeichnungen entwickelt. Ein ganz; ähnlicher 
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Erfolg tritt beim Raffiniren de3 härteren- mit dent weicheren 
Stahl-ein. Man kann diefen Achten Damaft den kuͤnſtlichen 
nennen. Man glaubt dag die beiten orientalifchen Klingen 
nur aus kuͤnſtlichem Damaft beftehen, bei welchen ber härtere 
und der weichere Stahl auf eine regelmäßige Weife, naͤmlich 
dergeftalt zufammengefchweißt werben, daß die gleichartige Mafle 
des harten Stahls die Schneide bildet, und der weichere Stahl 
im Inneren der Maffe, die Feftigkeit des Werkzeuges erhöhet. 
Der aͤchte natürliche Damaft kann nur auf der Ober: 
fläche eines moͤglichſt gleichartigen Stahld entwidelt werben. 
Gr ift das Reſultat der in der Stahlmaffe mehr oder iveniger 
vollftändig ausgebildeten Polykarburete. Es wird daher auf 
die Behandlung des Stahls beim Erftarren- oder- beim Glü- 
ben ankommen, ob er eine Damaftentwidelung zuläßt, oder 
nicht. Schnelles Erftarren zerftört alle Damaſtbildung; lang» 
fames Erkalten, oder Glühen des fehnell erflarrten Stahls, 
ruft fie hervor. Je mehr Kohle der Stahl enthäkt, deſto mehr 
wird er, unter den dazu geeigneten Umftänden, Damaſtzeich⸗ 
nimgen- entwideln laſſen. Je vollftändiger ſich die Karburete, 
durch langfames Erkalten, oder durch anhaltende Gluͤhhitze, 
ausgebildet haben, deſto weniger koͤnnen fie durch das plögliche 
Ablöfchen des bloß im glühenden Zuftande befindlichen Stahls 
beim Härten, wieber gänzlich zerftört werden, obgleich ber 
ſtark gehärtete Stahl die Damaftzeichnungen niemald in dem 
Grade der Vollendung zeigen kann, wie der: ſchwach, oder der 
gar nicht gehärtete Stahl. Aller natürliche Damaft deutet al- 
fo zwar ebenfalls auf eine. ungleichartige Belchaffenheit der 
Maſſe, allein dieſe Ungleichartigkeit ift nicht fo: groß als die 
des kuͤnſtlichen Damaftes, weshalb auch die Grade der Härte 
beim Härten nicht fo auffallend verfchieden find, daß fie jehr 
große Unterfchiede in der Härte an ben verfchiedenen Stellen 
des Stahld hervorbringen koͤnnten. Diefer natürliche Damaſt, 
in fofern er nur das Refultat. ber mehr ober weniger vollftän- 
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digen Auöbildung der Karburete bes Eiſens ift, muß mit dem 
jebeömaligen Umichmelzen des Stahls wieder verloren gehen, 
weil dann eine völlige Gleichartigkeit. ver Maffe eintritt, von 
deren-Behandlung beim Erftarren oder Glühen es abermals 
abhängig wird, ob fich die Karburete, und mit ihnen die Da- 
maftzeichnungen, mehr ober weniger vollftändig entwickeln. 
Es giebt aber geſchmolzenen Stahl, welcher durch das Um: 
ſchmelzen ſeinen Damaſt nicht verliert, wenn er auch ploͤtzlich 
erſtarrt, und nach dem ploͤtzlichen Erſtarren nicht ausgegluͤhet 
wird. Dies iſt der mit anderen Metallen und vielleicht mit 
Erdbaſen legirte Stahl. Aber dieſe Legirungen ſi ſind, wie 
ſchon früher gezeigt ward, Feine Gemiſche, ſondern bloß Ge: 
menge, und verdienen den guten Ruf nicht in dem Grade der 
ihmen häufig beigelegt wird. 


Bon der Behandlung des Eifens in der Schweiß: 
und in der Glühhiße. 


Das in den Zlammenöfen erzeugte, und unter einem 
Stirnhammer ober unter einem Walzwerk zu regelmäßigen 
Stüden zufammengepreßte gefrifchte Eifen, muß feine Vollen⸗ 
dung durch neue Schweißhitzen erhalten die zuweilen mehrere 
‚male wiederholt werden. In einem gewoͤhnlichen Friſchheerde 
bei Holzkohlen, die mit einem Geblaͤſe angefacht werden, wuͤrde 
dem Eiſen die Schweißhitze nicht raſch genug gegeben werden 
koͤnnen, und die Leiſtungen des Walzwerkes, welches dem Stab: 
eiſen die aͤußere Geſtalt ertheilen ſoll, wuͤrden mit der langſa— 
men Wirkung des Heerdes nicht im Verhaͤltniß ſtehen. Au— 
ferdem find die Holzkohlen in vielen Gegenden ſchon fo. theuer, 
dag man fich derfelben ſchon deshalb nicht würde, bedienen 
innen. Man giebt daher die Schweißhige in Flammenoͤfen, 
welche wegen ihrer Beflimmung den Namen: Schweißöfen, 
erhalten haben. Auch in folchen Gegenden, wo noch fo viel 
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Holz angetroffen wird, daß ber Frifchprogeß in Frifchheerben 
bei Holzkohlen ausgehbt werben fann, hat man den Anfang 
gemacht, ben eigentlichen Friſchprozeß von dem bed Ausſtrek⸗ 
tens des gefrifchten Eifend zu trennen. Die Srifchheerde Tie- 
fern das Stabeifen in Geftalt von groben Stüden (Kolben) 
ab, welche demnaͤchſt die Schweißhige in den Schweißöfen er 
halten, und dann bie verlangte äußere Geftalt unter den Walz: 
werfen befommen. Die Schweißöfen müffen fo eingerichtet 
feyn, daß dem Eifen ſchnell der hoͤchſte Grab der Schweiß« 
hitze ertheilt werben kann, damit e8 durch den Luftzug keinen 
großen Abbrand erleidet, und daß es in einen fo ſtark erweichten 
Zuftand verfegt wird, daß fich Durch das Zufammenpreffen unter 
den Walzen die mechanifchen Beimengungen von orydirtem 
und verfchladtem Eifen vollftändig entfernen laffen. Das Eis 
fen wird daher um fo fefter und reiner ausfallen, je größer 
die Schweißhiße ift, die demfelben im Schweißofen mitgetheilt 
ward. Niedrige Schweißhigen geben immer zu faulbrüchigem 
und mürbem Stabeifen Beranlaffung. 

Die Schweißöfen erhalten fehr niedrige Gewölbe, um bie 
Hitze zu concentriren. Das Verhaͤltniß der Roſtflaͤche zur 
Fuchsoͤffnung hängt von der Befchaffenheit des Brennmaterials 
ab, und die Größe bed Ofens ober des Schweißheerbed be: 
ſtimmt die Größe der Roftfläche. Aus Gründen die ſchon fruͤ⸗ 
ber (Abtheilung 7.) vorgetragen worden find, wird es rath: 
fam feyn, die Roſtflaͤche lieber zu groß zu wählen, als ihr ei- 
nen Zlächeninhalt zuzutheilen, bei welchem fich der Zweck nur 
fo eben erreichen läßt. Eben fo wird es nothwendig feyn, den 
Querſchnitt der Fuchsoͤffnung niemald zu klein einzurichten, 
fondern das richtige Werhältniß deffelben zur Roftfläche, nach 
den zu ermittelnden Leiftungen des Ofens, durch Auffchütten 
don loderem Sand abzuftimmen. Die Eſſen müffen wenig: 
ſtens 40— 50 Fuß hoch, und oben mit einer Klappe verfeheit 
feyn, damit fie beim Herausnehmen der in Schweißhite bei 
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findlichen Kolben gefchloffen werben Binnen. Die Zeichnungen 
Fig. 695. und 696. ftellen einen Schweißofen dar, in welchem 
zu Parufhowig bei Nybnid in Oberfchlefien, die aus ben 
Srifchheerden (bei Holzkohlen) erfolgenben Kolben, die Schweiß: 
hitze bei Steinkohlen erhalten, und zwar Fig. 696. im fühlt: 
gen Durchſchnitt in der Höhe des Schweißheerbes-und in ber 
Oberanfiht, und Fig. 695. im Längendurchfchnitt und Auf: 
riß. Der Heerd a befteht aus Ioderem Sande, welcher etwa 
3 Zoll hoch auf der Mauerung h ruht, zu welcher gewöhnliche 
Mauerziegel angewendet find. Statt diefer maffiven Mauer 
hätte auch ein Gewölbe, oder eine eiferne Platten zum Tra⸗ 
gen ded Sandheerded a gewählt werden innen. Durch das 
mehr oder weniger ſtarke Auftragen des Sandes bei @ wird 
die Größe des Querfchnittes beftimmt, durch welchen die Flamme 
in den mit ber Eſſe communicirenden Fuchs b geleitet wird, 
ce ift dad Schürloh zum Eintragen der Steinkohlen auf den 
Heerd. d ift die Feuerbrüde, die etwa 5 Zoll über der Sohle 
des horizontalen Schmweißheerbes liegt. e find eiferne Platten, 
welche vor den Deffnungen 1 zum Eintragen und Herausneh⸗ 
men ber Kolben angebracht find. Die Deffnungen I müffen 
mit gut ſchließenden und leicht auf und nieder zu’ fchiebenden 
Thüren verfehen feyn. f find Anferplatten, mit denen der aus 
feuerfeften Thonziegeln beftehende Dfen g zufammengehalten 
wird. Das Gewölbe über dem Roft und dem Heerde ruht 
auf einer gegoffenen eifernen Zrageplatte i. — Das Eifen 
welches die Schweißhige erhalten fol, wird durch die beiden 
Deffnungen 1 nach der ganzen Länge des Heerdes, in ber Ges 
ſtalt von Kolben, neben einander gelegt, und darf, wie fich von 
felbft verfteht, niemals in den Falten Ofen gebracht werben. 
Wenn bie Arbeit beginnen fol, fo muß der leere Ofen vorher 
bie völlige Schweißhige erhalten haben, worauf das Eifen 
ſchnell eingetragen, und bei ganz verfchloffenen Thüren recht 
fhnel in Schweißhite gefeßt wird. Alsdann wirb die Eſſe 
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mehr oder weniger vollſtaͤndig gefchloffen, die Kolben werben 
zu Stäben u. ſ. f. audgewalzt, und fobann der Ofen mit 
neuen Kolben befeßt. 

Bei der Verarbeitung ded Stabeifens zu Blechen, Drath, 
Nägeln, Schaufeln und anderen Fabrikartikeln, fallen viele 
Abgänge ab, welche für fich nicht benugt werben fünnen, ſon⸗ 
dern wieber zu einer Maffe vereinigt werden müffen, um biefe 
wieder zu Stäben ausftreden zu können. An mehreren Orten 
wird auch das alte Stabeifen gefammelt, und von den Fa 
brifbefigern angefauft, um es zu Stäben umzuarbeiten. Die 
Benutzung der Abgänge und des alten Eifens findet entweder 
durch wirkliches Umfchmelzen in Heerden (bei Holzkohlen), oder 
durch bloße Zufammenfhweißen bes in Paquete (ramasse, 
daher in Franfreih auch das aus altem Eifen u. f. f. zuſam⸗ 
mengefchweißte Eifen, Ramaßeifen genannt wird), zufammen- 
gelegten Eifens flatt. Das lebte Verfahren iſt das zweckmaͤ⸗ 
ßigere. Durch das Umfchmelzen in Heerden wirb dad Stab: 
eifen in den roheifenartigen Zuftand zurücd geführt, und erleis 
bet daher einen großen Gewichtöverluft, erfordert auch viel 
Holzkohlen. Gewöhnlich wendet man dabei auch zugleich Roh: 
eifen an, und verbindet die Benusung bes alten GEifend und 
ber Eifenabfälle mit der Roheifenfrifcharbeit.: An einigen Or: 
ten ſucht man bie Eifenabfälle, in dem Augenblid wenn bie 
Luppe im Frifchheerde gaar eingegangen ift, an der &uppe ans 
zufchweißen. Died Verfahren ift zwar fehr lobenswerth, weil 
eö wenig Eifenverluft und Kohleverbrauch nach fich zieht, al: 
lein es geflattet Feine große Ausdehnung, weil jedesmal nur 
eine fehr ‚geringe Menge Eifen in ven Heerd gebracht werden 
kann. Ungleich empfehlenswerther ift das Werfahren, das alte 
Eifen und bie Eifenabfälle, bei dem Frifchprogeg in Flammen: 
Öfen, im dem Augenblid auf den Flammenofenheerd zu brin⸗ 
gen, wenn das Feineifen fich zu ermweichen anfängt, worauf 
noch einmal flarked Feuer gegeben, und dann zum Zeräsilen, 
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Aufbrechen, Kehren. und. Wenden des eingeſchmolzenen Eifens 
gefchritten wird. Zu einen. folchen Anwendung-ift aber nicht 
immer Gelegenheit: vorhanden, und mam.ift.häufig: auf die 
Benubung des alten Eiſens durch Zuſammenſchweißen ıbee 
ſchraͤnlt. Died: geſchah früher in Flammenoͤfen mit horizonta⸗ 
len: Heerden, auf welchen das in Haufen, oben Paquete :zufant 
mengelegte Eifen die Schweißhike erhielt; Um bie Eiſenab⸗ 
falle :zufammen zu. halten, padte man. ſie in Tiegel von; feuer⸗ 
feftem Thon, von 3—4 Zoll Höhe und 10 12.300 Weite 
im‘ Durchmefler. Von folhen Ziegeln; oder, Kapſeln ſtellte 
man S—10 Stüd auf den Heerd dein Flammenofens, und 
nahm die Kapfeln aus dem Dfen, wenn das Eifen: die volle 
Schweißhige erhalten hatte. ‚Died Verfahren wird indeß jetzt 
faum mehr angewendet, weil es nicht. bloß zu einem flarfen 
Eifenverbrand: Anlaß giebt, fondern auch durch den Verbrauch 
an.Kapfeln, die jedesmal verloren gehen, koſthar wird. Ganz 
allgemein find dagegen die Schweißöfen: eingeführt, in welchen 
dad Eifen durch die aus dem verbrennenden: Koaks entwidelte 
Glühhige die Schweißhige erhält, Diefe Schmeißöfen find 
ſchon oben (bei der Suͤdwalliſer Friſcharbeit) beſchrieben wor, 
ben. Das Zufammenbringen der Eifenabfälle in. Paquete ers 
fordert indeg einige Uebung. Hat man Abfchnitte von Ble⸗ 
chen aus einer Blechfabrik zu verarbeiten, jo werben dieje Abs 
fhnitte durch Kinder in Paquete zufammen gebunden. Der 
Knabe fitt auf einer Bank, auf welcher vier eiſerne Stifte 
eingeichlagen find, durch welche bie Länge umb bie Höhe der 
Paquete beftiimmt werben. Zuerſt werben -zwei lange Blech 
abſchnitte von möglichft gleicher Breite auögefucht, und gegen 
zwei. und. zwei von den Stiften gefchoben. ‚Quer. über dieſe 
beiden Streifen, innerhalb. ded Raums. welcher durch die vier 
Stifte begränzt wird, werden dann bie, Abjchnitte möglichft 
dicht über einander gelegt, mit einem Hammer zufamımenges 
fehlagen, und zulegt mit dem beiden Streifen ummidelt und 
Karten Metallurgie IV. Thl. 26 
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zuſammen gehalten. Ein folches Paquet ift etwa 6 Zoll breit 
und: hoch und 1280ll lang. Bei der Benutzung der alten 
Stabeiſenabgaͤnge bedient man ſich allgemein derſelben Dies 
thode des Zuſammenlegens. Weil man aber zum Zuſammen⸗ 
binden ſolcher Paquete ſelten Blechſtreifen von der erforderli⸗ 
chen Länge findet, fo muͤſſen mehrere einzelne Stuͤcke zu die⸗ 
ſem Behuf- zuſammengenietet werben. Man bindet die Pas 
quete für die Blechabfchnitte zumeilen mit einem, zuweilen mit 
zwei Bändern, dad: alte Eifen aber immer mit zwei Bändern, 
und ‚außerdem auch noch wohl mit einem Bande, welches das 
Paquet der Länge nach umfaßt. Die fertig gebundenen Pas 
quete kommen zuerft in ben zum Anglühen beftinmten Raum, 
werden dann auf gebreitete Eifenftangen gelegt, und mit bens 
felben in den Schweißofen gefchoben. 

. Dieſer Schweißöfen: bedient man fi in England auch 
ziemlich allgemein zum Ausftveden des Stahls und beim Raf⸗ 
finiven beffelben, ſtatt der gewöhnlichen Heerde, in welchen bie 
unmittelbare Berührung des Stahls mit dem Brennmaterial 
und die Einwirkung des Luftfiroms aus dem Gebläfe auf den 
Stahl, Häufig; gar nicht zu vermeiden find. 

» Bei der Bearbeitung des Eifens zn feineren Eiſenſtaͤben, 
zu Blechen, zu Drath u. f. f. ift es häufig gar nicht erforders 
lich, zuweilen fogar nachtheilig,: daß das Eifen die Schweiß» 
bige erhält, indent eine flarfe Rothgluͤhhitze ſchon ausreichend, 
oder nur nothwendig if. Das Verfahren welches man ans 
wendet, um dem Eifen die Gluͤhhitze mitzutheilen, befteht ent» 
weber in der Anwendung einer gewöhnlichen Grobfchmiedeeffe, 
in welcher das Eifen mit Holzkohlen oder auch mit Steinkoh⸗ 
len vor dem Gebläfe erhigt wird; oder in ber Anwenbung 
von Stühöfen. Die Glühöfen find entweder gewöhnliche Flam⸗ 
mendfen, in welchen das Eifen auf einem befonderen Heerde 
durch die Flamme ded auf dem Roſt verbrennenden Brenn» 
materiald, erhitzt wird; oder fie beftehen aus gefchloffenen 
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Räumen, in welchen bas Eifen unmittelbar auf den glühenben 
Kohlen liegt, und durch diefe den angemeffenen Grab ber vibe 
— 

Das Gluͤhen des Eiſens vor dem Geblaͤſe einer gewöͤhn. 
lichen Schmiedeeſſe, findet nur noch in den Gegenden ſtatt, 
wo man Hammer zur Bearbeitung des Eifend anwendet, weil 
bie Leiftungen ber Hammer mit denen der Glühöfen nicht im 
Verhaͤltniß ftehen, folglich durch die Glühöfen, wegen der Lang⸗ 
ſamkeit der Arbeit unter dem Hammer, ein fehr großer Aufe 
wand von Brennmaterial- veranlaßt werben würde. Cine fehr 
gewöhnliche Einrichtung folder Glüheflen zeigen die Zeichnuns 
gen Fig. 699., 698. und 697., im horizontalen Durchfchnitt, 
im fenkrechten Durchfchnitt durch die Form, und in der vor 
beren Anfiht. Man führt den Wind lieber durch zwei Düs 
fen. als durch eine in den Heard, um den Eifenftäben auf 
eine größere Länge die Hige geben zu koͤnnen. Aus biefem 
Grunde find zuweilen auch wohl drei Formen und Düfen ne« 
ben. einander angebracht. Der. Raum unter; der Form dient 
als Refervoir fir: bie Kohlen, indem das Eifen niemals unter 
ober. vor, ſondern ſtets über der Form die Glühhige erhält. 
Der, Raum für: die Kohlen wird außerdem durch bie ber Form. 
gegenüber aufgeführte Mauer, welche man der Reinlichkeit wer 
gen: mit der eiſernen Platte a bedeckt, möglichft begraͤnzt. Die, 
Deffnung b in der Ruͤckwand der Efie dient dazu, um Raum 
für lange Stäbe zu erhalten, von welchen nur der. jebesmal 
zu erhitzende Theil über der Form liegt. Diefe Deffnung 
kann wegfallen, wenn nur kurze Stäbe erhitzt, und weniger 
ber Richtung der; Länge, als der Richtung, der Länge und ber 
Breite, nach ausgefiredt werden ſollen. Die Platten ce c.bie 
nen. den. Eifenftäben zur Unterlage. In einigen Fällen fließt, 
man den ganzem Glühraym vor den Formen mif einem ge⸗ 
mouerten Gerodlpe, am; Die Kohlen ‚mit größerer Wirkung hex⸗ 
brennen zu laſſen. Wo man ſich der backenden ahnen 
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bedient, die ein natürliches Gewölbe bilden, wuͤrde ein folches 
Pünftliched Gewölbe nur hinberlich feyn. Die Eintichtung dei 
Eſſe ſtimmt mit der einer gewöhnlichen Grobfchmiebeeffe, ober 
eined gewöhnlichen -Frifchheerdes überein. — Auch Zorflohlen 
kann man in folden Gluͤhheerden vortheilhaft anwenden. — 
Auf ſolchen Hüttenwerken wo man fich bei der Bereitimg ber 
Eifenbleche noch der: Hammer bedient, werden die Stürze ober 
die noch nicht fertigen Bleche ebenfalls über. Kohlen vor bem 
Gebläfe geglühet. Bei biefem unvortheilhaften Werfahren legt 
man die Stürze- auf Brechftangen quer über den Gluͤhraum 
oberhalb der Form, beichüittet fie von allen Seiten, oben und . 
unten mit Holztohlen, und facht die Kohlen unter den Stürs 
zen durch den langſamen Gang des Gebläfes an. 

- Die Einrichtung der Glühöfen mit einem befonderen Gluͤh⸗ 
heerbe, auf welchem das. Eifen die Gluͤhhitze durch die Flamme 
de3 auf dem Roft verbrennenden Brennmateriäld (Holz, Stein⸗ 
kohlen, Braunkohlen, Torf) empfängt, ift von: der Einrichtung 
der gewöhnlichen Flammenöfen gar nicht verfchieden. Der 
ganze Unterfchied befteht nur darin, daß man kleinere Roſte, 
im Verhaͤltniß zur Heerbfläche, und engere Füchfe anwendet, 
welche man mit Schiebern verfieht, um fie ganz zu ſchließen, 
oder mehr und weniger zu Öffnen. Die Fuchsoͤffnung follte 
aber ebenfalld niemals oben im Gewölbe, oder in einer von 
den beiden Seitenmauern, fonbern flet3 unten auf der Heerd⸗ 
fohle angebracht feyn, damit der Heerd gehörig erhist werben 
kann, und die Flamme nicht längs dem Dfengemwölbe- weg⸗ 
ſtreicht. Dagegen macht man bie Feuerbrüden gerne‘ hoch, 
damit ber Luftfirom (melcher häufig viel unzerfegte atmosphäs 
rifche Luft enthält), das zu glühende Eifen nicht unmittelbar‘ 
treffen Fan. Wenn Feine bedeutend ſtarke Hitze erfordert wird, 
fo reicht: eine 30 Fuß hohe Effe fhon vollfommen hin.’ Die 
Deffnung zum Einfegen des Falten und zum Herausnehmen 
des glühenden Eifens wirb häufig nicht an der Seite, fondern 
dem Roſt gegeniiber angebracht, fo daß die Flamme, bei dem 
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fuceefflo erfolgenden Heraudnehmen und Werarbeiten des gluͤ⸗ 
benben Eifens, nicht durch den Fuchs, fondern durch die Deffs 
nung abgeleitet wird, welche aber in jedem Fall mit einer gut 
fehließenden und leicht verfchtebbaren Thuͤr verfehen feyn muß. 
Die Dimenfionen des Glühheerdes, alfo auch die bed ganzen 
Glühofend, richten fich nach dem Zweck, zu welchem ber Ofen 
beftimmt if. Das zu glühende Eifen legt man nicht unmite 
telbar auf den (aus feuerfeften Ziegen oder auch nur aus 
Sand beftehenden) Gtühheerd, fondern auf Unterlagen von ger 
goſſenem Eifen ober von feuerfeften Biegen, damit es hohl 
liegt, und auf ber unteren Fläche erhigt werben kann. Der 
Gluͤhheerd würde, ohne dieſe Worficht, ald ein zu ſtarker Waͤr _ 
meleiter wirken, und das Gluͤhendwerden des Eiſens, beſon⸗ 
ders in der Geflalt von bimnen Blechen, erfchweren. Zum 
Glühen der zur weiteren Verarbeitung beflimmten zerfchnittes 
nen Eifenftäbe, werben folche Gluͤhoͤfen wenig angewendet, weil 
fie einen großen Brennmaterialienverbrauch veranlaflen; aber 
häufig bedient man fich derfelben, um bem ſchon vorbereiteten 
umd zu Blechen beftimmten Eifen, welched bereitd zu Stuͤrzen 
verarbeitet ift, zur endlichen Vollendung bie Glühhige zu ges 
ben. Einen folhen Blechglühofen (mit Steinkohlenfeuerung) 
fiellen Fig. 692., 691. und 690. im horizontalen: Durchfchnitt. 
im Niveau des Glühheerdes, im Laͤngendurchſchnitt und in 
der. vorderen (dem Roſt entgegengefesten) Anfiht dar. Zur 
Erläuterung dieſer Zeichnungen ift nur noch anzuführen, daß 
a den Schieber andeutet, durch welchen ber Fuchs geöffnet und 
gefchloffen wird. Daß der Fuchs oben im Gewölbe des Dfens 
einmündet, iſt zwar beim Anglühen ber Bleche nachtheilig, 
indeß läßt fich diefe Einrichtung ohne andere Unbequemlichkei» 
ten nicht vermeiden, wenn bie Deffnung zum Einfegen und 
Herausnehmen der Blechftürze dem Roſt gegenüber angebracht 
wird. . Diefe Oeffnung liegt aber zwedimäßiger dort, als in 
der einen Seitenwand bed Dfens, weil fie beim Herausneh⸗ 
men ber’ Stürze unaufhörlich geöffnet und niebergelaffen wird, 
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fo daß die kalte atmosphaͤriſche Luft eindringen wiürbe, wel⸗ 
ches bei der in der Zeichnung angegebenen Lage der Oeffnung 
nicht der Fall iſt; beſonders wenn der Schieber des Fuchſes 
faſt ganz hineingeſchoben wird, und die Flamme aus der halb 
geöffneten Thüre zu treten genöthigt iſt. 

Am zwedmäßigften, und mit der größten Erfparung an 
Eifen und Brennmaterial verbunden, find diejenigen Glühöfen, 
bei- welchen das Eifen unmittelbar auf den, unter einem bad 
ofenartigen Gewölbe auf einem Roſt und durch natürlichen 
Luftzug unter dem Roſt, verbrennenden Kohlen liegt. Bei 
diefen Defen laffen fi zwar auch Holzkohlen vortheilhaft ans 
wenden, nur müffen bie Roftftäbe dann nahe an einander ges 
ruͤckt werden; allein am vortheilhafteften ift die Anwendung 
ber Steinkohlen oder ber Koaks aus Backkohlen. Werden 
Steinlohlen angewendet, fo läßt man fie immer erft abflams 
men, ehe man das Eifen einträgt. Diefe Glühöfen find für 
alle Fälle anwendbar, wenn das Eifen nur eine ſtarke Gluͤh⸗ 
bige, und feine Schweißhige erhalten fol. Das Gewölbe über 
dem Roft muß möglichft flach feyn. Die erhigte Luft und der 
Rauch finden keinen anderen Abzug ald durch die Deffnung, 
welche zum Einfegen und Herausnehmen bed Eifend dient. 
Wenn der Roft immer hinlänglich hoch mit Kohlen bedeckt 
ift, fo kann Feine unzerlegte Luft an das Eifen treten. Die 
Stärke des Zuges läßt fich ganz einfach dutch die größere ober 
geringere Entfernung ber Roftftäbe von einander beflimmen. 
Auch) kann man die vordere Arbeitööffnung, buch welche die 
Kohlen und bas Eifen in den Glühramm gebracht werben, 
burch eine anzubringende Schiebethüre von Gußeifen fo. eins 
richten, daß fie fich mehr oder weniger Öffnen läßt. Diefe 
Defen müffen unter einer Eſſe oder unter einer Schlotte fies 
ben, um den Rauch und die erhitte Luft abzuführen. Wenn 
das glühende Eifen nach und nach verarbeitet, und ber Ofen 
leer geworden ift, fo werben wieder fo viel Kohlen auf den 
Roſt gebracht, daß der. nächfte Eifeneinfag die volle Gluͤhhitze 
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bekommen, und auch ſo lange darin ‚erhaften. werben Tann, 
bis der Dfen wieder von Eifen geleert worden ift. Durch die 
unmittelbare Berhhrung mit der Kohle wird das Eifen gegen 
die Oxydation gefchügt, ohne, — wegen ber niedrigen Tem⸗ 
peratur und wegen ber Kürze ber Zeit, — bie Einwirkung 
der Kohle zu erfahren. Aber biefe unmittelbare. Berührung 
des Brennmateriald mit dem Eiſen veranlaft auch zugleich 
die vollftändigfte Benutzung ded erſteren. Den Afchenraum 
unter dem Roft kann man, wenn ber Bug  verflärft werben 
fol, durch einen Luftkanal mit der freien Luft in Verbindung 
fegen, und bie Einrichtung fo treffen, ‚daß das Zuſtroͤmen der 
Luft: unter ben Roſt verftärkt oder geihwächt werben kann. 
Die: Beichnungen Fig. 694. und 693, zeigen die einfache Eins 
zichtung eines ſolchen Glühofend in der porberen Anſicht und 
im. Längendurchfchnitt, zu. deren. Erläuterung nichts hinzuzufl 
gen. nöthig iſt. Man: bedient. fich dieſes Gtühofens auf ber 
Rybnider Hütte in Dberfchlefien bei der Anfertigung ber. Eis 
fenbieche, und auch um Stabeifen zu glühen, welches zu ans 
deren Zweden verarbeitet werden fol 

Zuweilen erhält das. Eifen bloß eine Gluͤhhitze, um . dem 
felben :die Sprödigkeit :zu entziehen, welche es durch das Bes 
arbeiten unter Hämmern, Walzen u. f. f. erhalten bat, und 
aim ed durch das: Audglühen zur weiteren Bearbeitung ge⸗ 
ſchickter zu machen. Dann muß der: Luftzutritt: beim Gluͤhen 
vermieden werben, und. bad geglühete Eifen auch unter folchen 
Umftänden erkalten, daß es der Einwirkung ber Luft. nicht 
ausgeſetzt iſt. So muß z. B. das Ausgluͤhen bed Drathes, 
wenn er zu noch feineren Draͤthen ausgezogen werben. fol, 
mit großer Vorſicht geſchehen, damit das Anſetzen des Gluͤh⸗ 
ſpans fo viel als moͤglich verhindert wird. Der Gluͤhſpan 
ſchleift die Löcher in dem Zieheiſen aus, und erweitert fie ſehr 
ſchnell, weshalb er auch, wenn er ſich durch ſchlechte Gluͤhvor⸗ 
richtungen angeſetzt hat, vor der weiteren Bearbeitung des 
Orathes fortgeichafft werden muß, ſey es dadurch, Daß er zu⸗ 
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oor durch eine in einem Brett befindliche Deffnung gezogen, 
oder daß er abgerieben, und ‚dutch fließendes Waſſer abgeſpuͤlt, 
oder daß er abgebeitzt wird. - Das Ausgluͤhen des Drathes 
vor dem Geblaͤſe in einer Eſſe iſt nicht zu empfehlen, weil es 
xiel Kohlen erfordert, und weil ber feinere Drath ſehr leicht 
zu ſtark erhitzt wird. Oft beſtehen die Defen zum Ausgluͤhen 
des Drathes nur aus einem uͤberwoͤlbten Heerde mit einer 
Thuͤre zum Einſetzen und Ausnehmen der Drathringe, und mit 
einer Deffnung ih Gewölbe, aus welcher der Rauch abzieht. 
Die Drathringe liegen in folhen Gluͤhoͤſen auf gemauetten 
oder eifernen -Unterlägen, und werden mit Holzkohlen ausge 
gluͤhet, denen die zum‘. Verbrennen erforderliche Luft; durch 
Deffnungen zugeführt wird, bie unter den Unterlagen in der 
Umfaffungsmauer des Ofens angebracht find. Zwar erforbert 
dies Verfahren weniger Holzkohlen ald das vorige, allein das 
Anfeßen bed Gluͤhſpans ift dabei doch: nicht zu vermeiden. 
Statt der Holzkohlen läßt ſich auch ſchnell brennendes Holz, 
Reiſig u. f. f. anwenden, welches. unter den Unterlagen im 
Brand gefledt wird. — Ein anderes Verfahren befteht darin, 
daß. man die Drathringe in runden, 2—A: Fuß im Lichten 
weiten, 8— 10 Fuß hohen cylindriſchen, auf. der einen Seite 
mit einer eiſernen Thuͤre, oben mit einem Gewölbe und unten 
mit einem Roſt und Aſchenfall verſehenen Ofen ausglüht. Dex 
Rauchabführungstanat befindet fich oben in ber: Kuppel des 
Dfens, und durch ‘die. Thuͤre vor dem Afchenfall läßt fich die 
Stärke des Zuges reguliren. In einer. Höhe von. 12—18 Zoll 
über dem Roſt liegen -eiferne Stäbe öder WBöde, auf welchen 
die Drathringe über einander in die Höhe: gefchichtet „werben. 
Der unterfle Drathring erhält eine gegoffene eiſerne ringförs 
mige Unterlage, um den Drath der Stichflanme nicht auszu⸗ 
fegen. Alle Zwiſchenraͤume zivifchen der Peripherie der Drath⸗ 
ringe und der inneren Umfaſſungsmauer des Ofens, fo wie: bie 
durch. die Drathringe ſelbſt gebildeten hohlen: Eylinber, füllt 
man mit trocknem Holz aus, um den Death überall gleich 
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ſtark zu erhigen. Bor dem Anzuͤnden müffen die Seitenthuͤ⸗ 
sen zum Eirnifegen und Ausnehmen des Dratheö, fo wie bie 
zum Roft führende Thuͤre forgfältig .verfchloffen werben, und 
die Staͤrke des Luftzuges wird dann durch Regifteröffnungen 
in ber Thuͤre des Afchenfälles beftimmt. Obgleich dieſe Defen 
wenig Brennmaterial verbrauchen, fo läßt fi doch dad Ans 
fegen des Gluͤhſpans nicht verhindern, weshalb man auch ‚bie 
Drathringe vor dem Glühen mit einem Brei: von Kalk und 
fein gefchlämmten Lehm überzieht, und ben Drath mit diefem 
lufttrocken gemächten: Ueberzuge :glühet. Aber die feineren 
Drathforten laffen fi auch auf. diefe Weiſe nicht glühen, weil 
fie leicht: zu ſtark angegriffen werben. Bei diefen gefchieht das 
Audglühe in gegoffenen eifernen Gefäßen, welche aufs forg 
faͤltigſte bedeckt und verklebt werden, um allen Luftzutritt abs 
zuhalten. Weberhaupt follte aber das Ausgluͤhen alles Dra⸗ 
thes, auch des gröbften, immer in volllommen geſchloſſenen 
Gefäßen geſchehen. Dieſe koͤnnen die Geſtalt eines gegoſſenen 
eiſernen Cylinders haben, deſſen aͤußere Flaͤchen uͤberall von 
der Flamme umſpielt werden. Man ſtellt dieſe Gefäße in ber 
Mitte eines gemauerten Ofens auf ein maſſives Fundament, 
und laͤßt ſie entweder unbeweglich darauf ſtehen, oder trifft die 
Einrichtung, daß ſie durch eine Oeffnung in der Seitenmauer 
des Dfens (auf gegoſſenen eiſernen Schienen, oder auf andere 
Weiſe) herausgeſchoben und wieder in den Ofen hineingebracht 
werden koͤnnen. Wenn das cylindriſche Gefaͤß in den Ofen 
geſchoben iſt, um bie. Gluͤhhitze zu erhalten, fo wird jene Deffs 
nung mit einer verlorenen Mauer zugefegt, und dann mit ber 
auswärts: angebrachten. eifernen Thuͤre verichloffen. Das cylin⸗ 
driſche : Gefäß. ſelbſt ift mit einem gegeffenen eiſernen Dede 
verfchloffen, deſſen Fugen entmedersdunch. Sandfuͤllungen, ober 
durch Weberzüge von Thon gedichtet ſeyn muͤſſen. Um’ den 
cylindriſchen Ofen oben zu ſchließen, und die Hitze zuſammen 
zu halten, verfieht man ihn mit einem Gewoͤlbe, oder mit ei⸗ 
ner. Kuppel; wozu man eine Haube von ſtarkem Eiſenblech 
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wählen kann, die inwendig mit Thon bekleidet if. Diele Kup: 
pel ift fehr flach, und hat in der Mitte eine Deffnung zum 
Abzichen der Flamme und der Dämpfe, welche durch ein Ab» 
zugrohr in eine Effe, oder auch in bie freie Luft geleitet wer» 
den koͤnnen. Wenn das eiferne Gefäß unbeweglich ift, ſo muß 
die Haube leicht abgehoben werben innen, um ben Dfen 
ſchnell erkalten zu laffen, und um den geglüheten Drath ber» 
auszunehmen, und ven zu glühenben wieber einzuſetzen. IR 
aber das Gefäß beweglich, fo ift das Abheben: der Haube nicht 
erforderlich. Die Defen mit beweglichen Gefäßen haben. den 
Vottheil, daß der Ofen nicht erft ganz erfalten darf, indem 
das Ausglühen mit geringen ‚Unterbrechungen. fortgehen Tanıt, 
wenn man wenigftend zwei Gefäße im Vorrath hat, von bes 
nen das eine Gefäß gefüllt ift, und fogleich in ben Dfen ge 
ſchoben werden kann, wenn das andere die Gluͤhhitze erhalten 
bat. Die Feuerung gefchieht (mit Holz, Zorf oder Steinkoh⸗ 
len), auf 2, 3 oder 4Roften, welche, in gleichen Entfernungen 
von einander, in dem ringförmigen Zwifchenraum zwifchen bem 
inneren Dfenwänden und dem maffiven Cylinder angebracht 
find, auf welchem das eiferne Ausglühegefäß ruhe. Man 
kann aber auch ben ringförmigen Raum aus einer einzigen 
zufammenhängenden Roftfläche beftehen laſſen. Die Zeichnun⸗ 
gen Fig. 650., 651. und 652. ftellen einen. ſolchen Gluͤhofen 
mit unbeweglichem Gluͤhgefaͤß, in der Oberanficht mit abgenom⸗ 
mener Haube, und in den Durchſchnitten nad) AB und CD vor. 
a ift ein maſſiver chlindriſcher Pfeiler, defien Querſchnitt einen 
Durchmeffer von 5 Fuß hat. Auf dieſem Pfeiler fieht dad 
eylindeifche gußeiferne Gefäß.b von 7 Fuß Hoͤhe und 45 Fuß 
Dürchmeffer im -Lichten. Dies Gefäß wird ‚mit einem gegoſ⸗ 
fenen eifernen Dedel, im der aud. der Zeichnung hervorgehen 
den Art verfehloffen, und. die Fugen werben dann noch mit 
Lehm verfhmiert. Der um den Pfeiler. und bad Gefäß er⸗ 
baute Dfen, ift bis: 18 Zoll: über ber. Roftfläche cylindriſch. 
Der Roft geht rings um ben Pfeiler, und iſt aus einzelnen 
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Kreisſtuͤcken zuſammengeſetzt, die auf eifernen Balken ruhen. 
Die Breite des Roſtes beträgt 18 Zoll. Die Ferierung fin« 
det, wie aus dem Horizontaldurchfchnitt hervorgeht, durch vier 
Schürlohöffnungen flatt, welche je zwei und zwei einander ge 
genüber fichen. Der Roft liegt 18 Zoll tiefer ald die Ober- 
fläche de3 Pfeilerd, und von diefer Höhe an, verengt fich bie 
das Gefäß umgebende Ofenmauer fuppelförmig bergeftalt, daß 
fie fih dem Dedel und Kranze des eifernen Cylinders bis auf 
eine Entfernung von 6 Zoll näher. Die lichte Weite des 
Dfend beträgt alfo in der Höhe des Bodens bed Glühgefäßes 
8 Fuß, und oben wo die Umfafjungdmauer fich endigt, nur 
6 Fuß 2 Zoll. Iſt der Drath eingefest, der Dedel aufge 
fhraubt und verfchmiert, fo wird ein aus eifernen Stäben zus 
fammengefester und mit Lehm ausgeflebter haubenartiger Aufs 
fat c aufgeftellt, und der innere Ofenraum gefchloffen. Im 
der Mitte der Kuppel befindet fich eine Deffnung von 6 Zoll 
im Durchmeffer, in welche ein blechernes Rohre mündet, durch 
welches ber Rauch in eine Effe, oder in bie freie Luft geleitet 
wird. Nah 6-8 ſtuͤndigem Feuern wird Bein Brennmaterial 
mehr nachgetragen, fondern man himmt die Haube c bald ab, 
und läßt das Gefäß im Ofen erfalten. 


Bon der Benugung ber Eifenfrifhfchladen.. 

Die Eifenfrifhfchladen find reicher ald bie mehrften Ei: 
‚fenerze, denn fie enthalten 40—50 Prozent Eifen. Weil beim 
Verfriſchen von 100 Theilen Roheifen mwenigftens 30. Theile 
Schlacken abfallen, die bei dem Friſchprozeß nicht. wieber bes 
nugt werden, fo gehen von dem Roheiſen, welches dem Frifths 
prozeß übergeben wird, wenigftend 15 Prozent Eifen ganz 
verloren. Berechnet man diefen Verluſt auf die vielen Hun⸗ 
derttaufende von Centnern Roheifen die jährlich verfrifcht wers 
den, fo muß der jährliche Werluft an Eifen in den Friſch⸗ und 
Luppenfchladen fehr bedeutend. erſcheinen. Man ift ſchon längft 
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darauf aufmerffam gemwefen, die Frifchfchladen zu benugen, ale 
lein der Erfolg hat den Erwartungen nicht entfprochen, weil 
ungleich ärmere Eifenerze, ungeachtet. der Gewinnungsfoften 
die fie veranlaffen, doch mit größerem Vortheil, d. h. mit. eis 
nem ungleich geringeren Kohlenverbrauch, verarbeitet werben 
Zonnten, als die veicheren und faft ganz koſtenloſen Friſchſchlak⸗ 
fen. Die Benutzung in den Rennheerben fiel, wegen des ges 
ringen Auöbringens an Eifen aus den Schladen und wegen 
des außerordentlich großen Kohlenverbrauchs, fo unvortheilhaft 
aus, bag man auch an ben wenigen Orten wo man bie Be- 
nutzung verfuchte, fehr bald wieder davon abfland. Eine Ers 
böhung. der Heerde, und eine Art von Stüdofenwirthichaft, 
gab eben fo ungünftige Refultate, obgleich noch jegt in Schwe⸗ 
den fogenannte Schladenöfen vorhanden find, welche aus eis 
nem gewöhnlichen, mit Kohlenloͤſche ausgeſchlagenen Heerde 
(Luppenheerbe oder Rennheerde) befteben, auf welchen ein Eleis 
ner, 6 Fuß hoher gemauerter Schacht geftellt ift. Im dieſem 
Dfen wird die Schlade, bei einem fehr reichlichen Verhaͤltniß 
zu den Kohlen, niebergeihmolzen, und die auf dem Boden 
des Heerdes fich bildende Luppe vorne auf ber Arbeitö» oder 
Schladenfeite des Heerdes ausgebrochen. Der größte Theil 
der Frifchihlade wird aber als ſolche wieder abgeftochen und 
aus der Schladenöffnung abgelaffen, indem dad Eifen nicht 
zur Reduktion gelangt. 

Ein anderer Umſtand, welcher der allgemeineren Benut⸗ 
zung der Friſchſchlacken hinderlich iſt, beſteht darin, daß ſich in 
der Friſchſchlacke der groͤßte Theil des Phosphorgehaltes des 
Roheifens, bei deſſen Verfriſchung die Friſchſchlacke entſtanden 
iſt, als Phosphorfäure, in Verbindung mit dem oxydirten Ei⸗ 
ſen anſammelt. Dieſe Verbindung der Phosphorſaͤure mit dem 
oxydirten Eiſen, gelangt ungleich leichter zur Reduction als das 
mit der Kiefelerde verbundene orydirte Eifen. Deshalb wird 
man auch von den. Frifchichladen, als Zuſatz zur Beſchickung 
beim Betriebe der Schmelzöfen, nur mit großer Vorſicht Ger 
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brauch machen Finnen. Mo das Rohelfen zu Gußwaaren an- 
gewendet wird, da füllt diefes Hinderniß jeboc weg. Die 
einzige vortheilhafte Art, den Eiſenfriſchſchlacken den Eifenges. 
halt zu entziehen, befteht nämlich darin, fie bei dem Betriebe 
der Schmelzöfen mit in bie Gattirung zu bringen, zugleich) 
aber auch die Beſchickung firengflüffiger einzurichten. In nier 
drigen Defen wird aber dennoch die Reduction des orydirten 
Eiſens in den Friſchſchlacken fehr unvolllommen gejchehen, und 
ed wird ein großer Theil des orydirten Eifens in die Hohens 
ofenfchlade wieder übergehen, fo daß bei dem gaarften Gange 
dunkel gefärbte Schladen und weißes Roheifen entſtehen koͤn⸗ 
nen. Nur in hohen Schmelzöfen und bei ftrengflüffigen Ber 
ſchickungen, wird es möglich feyn, den Eifenfriihfchladen den 
Eifengehalt abzugewinnen; indeß fcheint mit der Benutzung 
berjelben doch Bein wefentlicher Bortheil verbunden zu feyn, bes 
fonderd wenn das Roheifen zum Verfriſchen beftimmt ift, und 
man daher darauf Rüdficht zu nehmen hat, nicht mehr Phos⸗ 
phor in das Roheifen zu bringen, ald bie Eifenerze felbft ſchon 
enthalten. Die Leichtflüffigkeit der Schladen ſteht mit der 
Reducirbarkeit ded an der Kiefelerde gebundenen oxydirten Eis 
fend in einem fo ungünftigen Verhältnig, daß ſich daraus dad 
unvortheilhafte Verhalten der Eifenfrifchfchladen in niedrigen: 
Defen und bei nicht abfichtlih darauf eingerichteten Beſchik⸗ 
kungen, fehr Jeicht erflärt. 
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Zinf. 


J Aſien (China) iſt dies Metall ungleich fruͤher als in 
Europa abſichtlich aus ſeinen Erzen gewonnen worden. Das 
Verfahren bei der Darſtellung des Zinkes in jenem Welttheil 
kennt man nicht. Das Zink ward ſonſt nur in Verbindung 
mit anderen Metallen, namentlich mit Kupfer, und nicht fuͤr 
ſich allein, zu techniſchen Zwecken angewendet. In dieſer Ver 
bindung benutzte man das Metall ſehr viel fruͤher, als man 
überhaupt eine Kenntniß von demſelben erhalten. hatte (Zte 
Abtheilung). So lange dad Bin? nur ala. ein. ungefchmeibis 
ges Metall befannt war, fchien ed einer: unmittelbaren Anmwens 
dung in den. Gemwerben nicht fähig zu ſeyn; nachbem man aber 
die Entdedung gemacht hatte, daß ed in einer gewiſſen Tem⸗ 
peratur einen bedeutenden Grab von Dehnbarkeit beſitze, bat 
man angefangen, fich bes Zinked zur Anfertigung von Bles 
chen zu bedienen. ine faft noch größere Anwendung hat dies 
Metall aber dadurch gefunden, daß man ed unmittelbar mit 
dem Kupfer legirt, und dadurch diejenigen Metallgemifche her⸗ 
vorbringt, welche früher nur auf eine mittelbare Weiſe aus 
Kupfer und aus den Erzen des Binkes dargeſtellt wurben. 
Mit Ausnahme der geringen Quantitäten Zink, welche bei 
Goßlar gelegentlich beim Werfchmelzen der Bleierze in Schacht⸗ 
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öfen erhalten werben, "hat man daB regulinifche Zink in Eur 
ropa erſt feit der Mitte de3 vorigen Jahrhunderts‘ aus feinen 
Erzen darzuftelen verſucht. Diefe Verfuche blieben aber faft 
mehr auf die Laboratorien befchränkt, als daß fie zu einer mes 
tallurgifchen Gewinnung des Zinkes im Großen Beranlaffung 
gegeben hätten. Erſt feit dem Anfange diefes Jahrhunderts 
ift die Gewinnung bes Zinkes ein Gegenftand für die Metals 
lurgie geworden, und England, Belgien, Bohlen und Deutfchland 
verforgen jest Aften mit: dem Metall, welches früher zum größs 
ten Theil von dort nad) Europa gebracht ward, Obgleich bie 
Zinkbleche und Zinkoräthe im dem kurzen Zeitraum von faum 
30 Jahren ſchon zu mancherlei Zweden angewendet worben 
find; fo fteht dem Zink hoffentlich doch noch eine allgemeinere 
Anwendung bevor. Zur Bereitung des Meſſings bedient man 
ſich aber ſchon jest faft überall des regulinifchen Zinkes, und 
macht nur noch auf wenigen: Hütten von den Zinferzen zu 
— Zweck einen Gebrauch. 

Das Zink hat eine blaͤulichweiße Farbe, = auf dem fri- 
fhen Bruch ein firahligblättriged Gefüge, mit einem auönehe 
mend: ſtarken Metallglanz (Spiegelglanz) auf den Flächen, 
Farbe, Geflige und Glanz ändern fich auf werfchiedene Weiſe 
ab, je nachdem bad Zink mit anderen Metallen mehr oder wes 
niger verumreinigt ift. Die Farbe erhält eine flärkere Beimis 
fhung von Grau, der blättrige Bruch wird auf ber einen 
Seite mehr firahlig, auf der anderen mehr koͤrnig, und mit 
diefen Veränderungen der Farbe und ber Textur ift bann eine 
Verminderung ded Glanzed verbunden. Das im Handel vor« 
tommende Zink, ift niemals ein ganz reines: Metal, fondern 
jederzeit mit verfchiedenen anderen Metallen verunreinigt, welche 
durch die Zinkdaͤmpfe und durch die bei der Deftillation des 
Zinkes aus ſeinen Erzen ſich entwidelnden Gasarten, mit vers 
fluͤchtigt worden find. Reines Zink läßt ſich nur durch wies 
derholtes Deſtilliren des gewoͤhnlichen im Handel vorkommen⸗ 
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den Zinkes, aus bemfelben darſtellen. Dieſes Umbeflilliven iſt 
zwar ein Mittel, einen großen Theil von den beigemengten 
Metallen in dem Deſtillationsgefaͤß zuruͤck zu behalten, allein 
man darf die Deſtillation nicht zu weit treiben, ſondern muß 
dieſelbe abbrechen, ehe ſich das Zink vollſtaͤndig verfluͤchtigt 
bat; Außerdem laͤßt ſich durch das Umdeſtilliren die Verun⸗ 
reinigung des Zinkes mit anderen fluͤchtigen Metallen (Kad⸗ 
mium) nicht aufheben, weshalb die Reinigung des Zinkes im 
Großen durch eine abermalige Deſtillation, nicht eingefuͤhrt iſt. 
Die das Zink verunreinigenden Metalle koͤnnen zuweilen einige 
Prozente betragen. Kommt es daher darauf an, ganz reines 
Zink zu chemiſchen Unterſuchungen zu erhalten, ſo giebt es zur 
Darſtellung deſſelben kein anderes Mittel, als die Abſcheidung 
der beigemiſchten Metalle auf naſſem Wege, denn ſelbſt die 
Reinigung des Zinkes durch Schwefel (welcher ſich mit dem 
reguliniſchen Zink nur ſehr ſchwer verbindet), iſt nur ein ſehr 
unvollkommenes Mittel, um das Zink non den demſelben bei⸗ 
gemilchten Metallen zu befreien., Bei der Verarbeitung ‚bes 
Zinkes zu Blechen und Dräthen würbe die Reinigung bed 
Binfes zu koſtbar ſeyn, und doch ber Abſicht nicht von 
entfprechen. 

Das ſpecifiſche Gewicht des Zinkes ſchwankt zwiſchen 6 ‚5 
und 7, je.nachbem es rein oder .mehr und weniger mit andes 
sen Metallen verunreinigt ift. , Ducch das Hämmern und 
Walzen, wird das fpecifiiche Gewicht bis 7,2, auch wohl bis 
73 erhoͤhet. Beimengungen von 5 bis} Prozent Blei, welche 
bei dem Zink zumeilen angetroffen werben, ertheilen, demfelben, 
das größere fpecifiiche Gewicht von 7, welches das, reine ges 
goſſene, und unter ben Hämmern und Walzen nicht uſen | 
apngehrhe Binf; ‚niemals erreicht. 

Die, Härte des Zinkes iſt größer als die des Silber, 
übe geringer als die des Kupfers. Reines Zink hat einen. 
feinen Silberllang, der durch Verunginiauuas * Eiſen und 
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Blet verlorett"Heht. Das Zink gehört im Allgemeinen zu den 
fpröden Metalfen, und beſitzt daher eine geringe abſolute Fer 
ſtigkeit. Degchen widerſteht es dem Zuſammendruͤcken mit 
großer Kraft, ‚öbgfeith: das Verhaͤltniß der ‚relativen Feſtigkeit 
bes Zinkes zu der der anderen Metalle, in Zahlen noch nicht 
Attögebrüdkt werden kann, weil es an genaueren Unterſuchungen 
baruͤber fehlt: Ganz reines Zink befitzt ſchon in der gewöhn⸗ 
lichen Temperatur einige Dehnbarkeit, und laͤßt ſich zu duͤn⸗ 
nen Blechen austreiben, ohne Kantenriſſe zu erhalten.Dieſe 
Dehnbarkeit vermindert ſich aber durch ſehr geringe Beimi— 
ſchungen von anderen Metallen, und das nicht reine Zink iſt 
fo ſproͤde; daß es im ber gewöhnũchen — unter dem 
Hammer zerfprirtgt. | 
I Rn der Wärme dehnt fich das Zink fehr hart aus. . Schon 
in’ der Vemveratur der Waſſerſiedhitze verlängern fit) 1000 
Theile bis zu 1003. Das geſchmolzene Zink: zieht ſich daher 
beim Erftärren fehr färk zufammien. - Wird es in offenen For⸗ 
men zu Tafeln oder Platten ausgegoſſen, fo erhalten dieſe, 
ber einer nicht vorfichtigen Behandlung, beim Erkalten, in ‚der 
Mitte, — wo die Maffe am längften flüffig bleibt, — tiefe 
Gruben und Einfenkungen, wodurch die Platten zu der Ans 
wendung zu”Blechen ganz unbrauchbar werden. Man muß 
die gußeifernen Formen daher ſtark erhiken‘; und die Tempe⸗ 
ratur des fluͤſſi— igen Zinkes nicht zu ſehr erhoͤhen, damit die 
Erſtarrung langſam, ünd bei einer moͤglichſt geringen Tempe⸗ 
raturdifferenz erfolgt. Hat das Zink beim Schmelzen eine zu 
droße Hitze erhalten, d.h: ift der Grad’ der Schmelzhitze be⸗ 
deutend uͤberſtiegen wörden, fo erniebrigt man die Temperatur 
ves geſchmolzenen Zinks dadurch, daß — eine angemeſſene 
Menge ungeſchmolzenes Zink hinzufuͤgt. Ein zu ſtarker Zur 
ſatz iſt aber zu vermeiden, weil das Metal dann zu vienams 
wird, und die Form unvollkommen ausfuͤllt. 

"In der Temperatur welche zeichen der Bafjerfihige 
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und dem 150ften Grabe des hunberttheiligen Thermometers 
liegt, wird die Dehnbarkeit des Zinkes fehr erhöhet, und felbft 
das nicht reine Zink erhält in diefen Graben der Temperatur 
bie Eigenfchaft, fih unter den Hämmern und Walzwerken auds 
behnen zu laffen. Mit dem Sinken der Vemperatur fcheint 
fi) die Dehnbarkeit zwar zu vermindern; allein dad ſchon 
ausgeftredte Metall behält auch in der gewöhnlichen Tem⸗ 
peratur Gefchmeidigkeit und Dehnbarkeit, welche ed vor dem 
Ausftreden nicht befaß. Bei diefem Ausftreden befommt das 
Zink, wie jedes Metall, einen gewiſſen Grab von Sprödigkeit, 
welcher eine Folge des Stredens ift, und wovon man ben eis 
gentlihen Grund noch nicht kennt. Diefe Sprödigkeit läßt 
ſich aber auch, eben fo wie bei allen anderen ausgeſtreckten 
Metallen, durch Erwärmen und freimilliges Erkalten an ber 
Luft, wieder entfernen. Diefe Eigenfhaft des Zinkes, in einer 
etwas über ber Wafferfiedhige erhöheten Temperatur, dehnbar 
zu ſeyn, und ed dann, wenn die Ausdehnung in jener Tem⸗ 
peratur wirklich erfolgt ift, auch in der gewöhnlichen Tempe⸗ 
ratur (obgleich in einem verminderten Grabe) zu bleiben, hat 
die Anwendung des früher für ſich faft gar nicht benußten 
Metalles zu manchen wichtigen technifchen Zwecken möglich 
gemacht. Das nach dem Erwärmen fehnell oder langſam er: 
kaltete Zinf, erhält wieder feine vorige Sprödigkeit, wenn eb 
in ber angemeffenen Temperatur nicht wirklich ausgedehnt 
worden ift. 

Steigt die Temperatur über 150 Grad, fo nimmt ‘die 
Gefchmeidigfeit des Zinkes ſchon fehr bedeutend ab, und bei 
einer Xemperatur von + 200 Grad des hundeittheiligen Ther⸗ 
mometerd ift das Metall ungleich fpröder als in der gewöhhe 
fihen Ventperatur. Die Sprödigkeit ift dann To groß, dag 
fi da Zink im Mörfer zu Pulver zerftoßen läßt. Zink wei 
ches bis zu 200 Graden und barüber erhigt worden ift, bat 
in feiner Dehnbarkeit nicht gelitten, wenn man die Tempera⸗ 
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tur bi zu etwa 120 Grad finfen läßt, unb bann die Bear 
beitung unter dem Walzwerd vornimmt. Bei dem Auswals 
zen ber Binkplatten zu Blechen, bat man daher bie zu ſtarke 
Erhitzung des, Metalled nur in fofern zu vermeiden, ald man 
unnöthig an Zeit und an Brennmaterial verliert, weil man 
die Temperatur der zu ſtark erhikten Platten wieder bis. zu 
dem Grade finken laffen muß, daß die Verarbeitung derſelben 
unter den Walzen vorgenommen werben Tann. 
Schon bei einer Hite von 360 bis 370 Grad der Gen» 
tefimalfcale, — alfo in einer Hiße in welcher erſt die zweiten 
Anlauffarben des Eifend zum Vorſchein fommen, — wird das 
Zink fluͤſſig. In einer ſtarken Rothglühhige verflüchtigt es füch 
amd läßt fich in verfchloffenen Gefäßen, mit Beibehaltung fei- 
ner Eigenfchaften, deftiliren. Die Zinkdaͤmpfe verftopfen ins 
deß fehr Leicht die Röhren welche das Deftillationsgefäß mit 
der Vorlage verbinden, weshalb die Metortenhälfe entweder 
ſehr kurz feyn, oder ſtark erhigt werden muͤſſen. Geſchieht die 
Erhitzung des Zinkes bei Ruftzutritt, fo uͤberzieht fich das Mes 
tal nach erfolgter Schmelzung mit einer grauen Haut, welche 
das darunter befindliche Zink in einem ziemlichen Grabe ges 
gen die weitere Oxydation ſchuͤtzt. Steigt die Hige bis zu eis 
nem ſtarken Rothgluͤhen, fo muß die Dede ſchon fehr did 
feyn, um das Verbrennen des Zinks, welches mit einer grüns 
lichen, — ind Blaue und ins Gelbe nuancirenden — Farbe 
gefchieht, zu verhindern. Der Rauch fest fich beim Condenſi⸗ 
sen ald ein ſehr Lockeres, weißes und flodiges Gewebe ab, bei 
welchem nichts kryſtalliniſches zu bemerken iſt. Diefe Flocken 
(Zinfblunen, Pompholir, Zutia, Lana philosophica, Nihilum 
album), find befanntlich das Zinkoryd, welches aus 80,15 Zink 
und 19,87 Sauerftoff. befteht, ‚indem 100 Theile Zink im 
Oxyd 24,4 Sauerftoff aufnehmen. Wenn fich dad Zinkoryb 
unter Umftänben bildet, wobei es einer fehr ſtarken Gluͤhhitze 
anhaltend ausgeſetzt bleibt, fo esfcheint es alö eine derbe und 
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kryſtalliniſche Maſſe, — von gruͤnlicher oder gelblicher 
Faͤrbung. 

Ganz trockne atmosphärifce Luft und reines Waffer wir: 
Sen nicht auf das Zink, welches. erft in ber Rothgluͤhhitze die 
Waſſerdaͤmpfe zerſetzt. Aber durch die vereinigten Wirkungen 
der atmosphaͤriſchen Luft und des Waſſers, erfolgt wirklich eine 
Zerfegung des Waſſers, und das Zink uͤberzieht fich daher an 
der. feuchten Luft mit einer bünnen grauen Rinde, die an 
Stärke nicht zunimmt, und auch burch die Luft Feine weiteren 
Veränderungen erleidet. Diefe Rinde erhält, wenn fie troden 
wird, eine weißgraue Farbe. Man hält dafür, daß fie- ein 
Suboxyd des Zinkes fey, und Fein Gemenge von Od mit 
reguliniſchem Zink. Diefe lihtgraue orydirte Verbindung läßt 
ſich auch darftellen, wenn man Feilfpäne von Zint mit Waf 
ſer anfeuchtet und ruhig. liegen läßt Die. zufammen. geballte 
und feucht. erhaltene Maſſe ſchwillt nach einiger Zeit auf, wo⸗ 
bei fich. Gasblaſen (Waſſerſtoffgas) entwideln, und zuleßt: jene 
geaue Subftanz zurücbleibt: Reines Waſſer loͤßt übrigens 
weder dad Zink noch feine Oryde auf; obgleich es fich mit dem 
Zintoryd allerdings zu einem Hydrat verbindet, welches auch 
in der Natur angetroffen wird. 

Unter den Verbindungen des Zinkoxyds mit anderen Koͤr⸗ 
pern ift für den Metallurgen die Verbindung mit Kohlenfaure 
die intereffantefte. Das kohlenſaure Zinkoxyd verliert ſchon in 
fhwacher Rothgluͤhhitze alle Säure, und es bleibt das reine 
Dryd zuräd. 

So häufig auch die Verbindung des. Zinks mit Schwefel 
in der Natur angetroffen wird, fo ſchwierig ift es, beide Koͤr⸗ 
per künftlich mit einander zu verbinden. Die Vereinigung er: 
folgt nämlich erfi in einer fo hohen Temperatur, daß ſich ber 
Schwefel ſchon gaͤnzlich verflüchtigt hat, weshalb man die Ber: 
‚einigung nicht unmittelbar, ſondern auf einem-mittelbaren Wege 
bewerkfieligen muß. Reines Schwefelzink beſteht aus. 66,72 
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Bin? und 33,28 Schwefel, indem fi 100 Zink mit 49,9 
Schwefel verbinden. Das natürliche Schwefelzint (in Deutſch⸗ 
land Blende genannt), ſchmelzt in verfchloffenen Gefäßen erft 
in einer hohen Temperatur, welche ben Grad bed Weißglühens 
erreicht. Wirken erhöhete Temperatur und atmosphärifche Luft 
gleichzeitig auf das Schwefelzint, fo wird nur eine unbebeus 
tende Menge von fchwefelfaurem Zinkoxyd gebildet. Der Schwer 
fel verflüchtigt ſich größtentheild als fchwefligte Säure, und es 
bleibt Zinkoxyd zurüd, wenn feine Kohle zugegen war. Wenn 
aber Kohle zugleich mit angewendet wird, unb wenn bie Tem⸗ 
peratur nicht zu niedrig ift, fo rebucirt fich dad Zinforyd, und 
ed verflüchtigt fi) das reducirte Metall in Dampfen, welche. in 
ber Atmodphäre fogleich wieder in Zinkoryd umgeänbert. wer 
ben. Beim Röften der Blende ift daher wohl zu überlegen, 
welcher Zwed durch die Röftarbeit erreicht werden ſoll. Hat 
man die Abficht, die Blende auf Zink zu benutzen, fo würbe 
ein Zufag von: Kohle ein fehr fehlerhaftes Verfahren feyn,. weil 
ein großer Theil des Zinked dann ſchon durch das Röften vers 
flüchtigt wird. Soll dur das Roͤſten aber ein Theil des 
Zinkes abgefchieden werden, fo kann dies nur dadurch gefche: 
ben, daß die Blende enthaltenden Erze in offenen Haufen, 
mit Kohle gefchichtet, geröftet werden; oder dadurch, daß man 
nach ber erfolgten Berflüchtigung des Schwefeld im Zuftande 
der fchmwefligten Säure, einen Zufag von Kohlenftaub anwen⸗ 
det, wenn die Röftung in Flammenoͤfen bewerkſtelligt wirb. 
Die kohlenfauren Alkalien fowohl, ald die kohlenſaure 
Kalkerde, Bittererde, Schwererde u. ſ. f. bewirken in der Roth: 
glühhige eine Zerlegung ded Schwefelzinks. Zu einer vollſtaͤn⸗ 
digen Zerlegung des Schwefelzinks würde indeß ein fehr gro- 
bed Verhaͤltniß von Eohlenfauren Alkalien und Erden erforders 
lich ſeyn. Bei dieſer mechfelfeitigen Einwirkung wird weder 
Schmefelfäure und noch weniger fchwefligte Säure gebildet, 
fondern dad Aufbraufen rührt bloß von der. Entweichung der 
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Koblenfäure her. Es entfteht babei Schwefelalkalimetall (oder 
Schwefelerdenmetall) und Zinkoxyd. Wird zugleich ein Zuſatz 
von Kohle angewendet, fo reducirt ſich das entſtandene Zink 
oxyd, und verfluͤchtigt ſich im metalliſchen Zuſtande, in ſofern 
die metalliſchen Dämpfe nicht wieder mit der Luft in Beruͤh⸗ 
ung kommen, und fich in Zinforyd umänden, | 
Das Zink verbindet fich zwar mit den mehrſten Metallen, 
indeß hat man nur von. wenigen Legirungen Anwendung ge: 
macht, Die Bereitung bed. Meffings im Großen gefchieht ges 
wöhnlich auf beſonderen Hüttenwerken, weshalb. die Meffing- 
bereitung auch als ein Gegenftand für die Metallurgie betrach— 
tet. zu werden pflegt, obgleich die Darftellung der verſchiedenen 
Metalllegirungen in das Gebiet der Zechnologie zu verweilen 
if. — Dagegen würde es wichtig feyn, das Verhalten bes 
Zinkes näher zu kennen, welches geringe Beimifhungen von 
anderen Metallen enthält. Die Metalle welche das Zink ge 
wöhnlich zu verunreinigen pflegen, find Kadmium Eifen und 
Blei. Der. Kadmiumgehalt des unreinen Zinkes kann bis zu 
6 Piogent, und wahrfceinlich noch höher fleigen, ohne daß die 
Ausdehnbarkeit ded Zinkes dadurch vermindert würde. Ein 
Bleigehalt von Z Prozent erhöhet die Geſchmeidigkeit des Zin- 
tes, weshalb man dem zur Blechbereitung beſtimmten Zink 
auch wohl abfichtlih eine Beimifshung von £ Prozent Blei 
zu geben pflegt. Eine Verunreinigung mit Blei ift dagegen 
für dasjenige Zink, welches zur Meffingbereitung angewendet 
werben fol, fehr nachtheilig, weil die Feſtigkeit des Mefjings 
ſchon durch einen Bleigehalt von 4 Prozent bedeutend vermin: 
dert wird. Die Verunreinigung mit Eijen wird gewöhnlich 
dadurch bewirkt, daß zum Umjchmelzen des Zinkes eiferne Kef: 
fel angewendet werden. Wenn der Eifengehalt nicht über 5 
Prozent fteigt, fo verliert da Zink durch diefe Verunreinigung 
wenig an feiner Gefchmeidigfeit. Durch flärkere Beimengun: 
gen von Eifen wird ed aber fpröder und brüchiger. Die Zink: 
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blehe aus einem mit Eifen ſtark verunreinigten Zink, laſſen 
fi) daher auch weniger gut verarbeiten als die Binfbleche aus 
Zink, welches nur Beimifchungen von Blei und — 
enthaͤlt. 

Es ſoll eine Verbindung von Zink mit wenig Kohle vor⸗ 
handen ſeyn, und alles im Handel vorkommende Zink ſoll 
dieſe Verbindung enthalten. Wenn es wirklich eine ſolche Ver⸗ 
bindung giebt, ſo wird die Natur und Beſchaffenheit derſelben 
noch erſt naͤher erforſcht werden muͤſſen. Beim Aufloͤſen des 
Zinkes in Saͤuren kann das Kohlenzink, aus einleuchtenden 
Gruͤnden, nicht zum Vorſchein kommen. Bei den metallurgi⸗ 
ſchen Arbeiten im Großen hat man bis jetzt das Vorhanden⸗ 
ſeyn einer ſolchen Verbindung des Zinkes mit Kohle zu be⸗ 
merken, noch nicht Gelegenheit gehabt. 

Schwefelzink und Zinkoxyd werden ſich in ſtarker Gluͤh⸗ 
hitze wahrſcheinlich wechſelſeitig zerſetzen, und es wird, bei ei⸗ 
nem richtigen Verhaͤltniß von beiden, unter Entwickelung von 
ſchwefligtſaurem Gas, reguliniſches Zink entſtehen muͤſſen. Es 
verſteht ſich, daß die Kohle, bei dieſer Einwirkung der beiden 
Koͤrper auf einander, ganz ausgeſchloſſen bleiben muß. So 
wahrſcheinlich der eben angedeutete Erfolg iſt, ſo kann er doch 
ohne Verſuch nicht als richtig angenommen werden, indem es 
wohl moͤglich waͤre, daß ſich Blende und Zinkoxyd zu einer 
homogenen Verbindung vereinigen. Bei einem ſolchen Erfolge 
wuͤrde man dann nicht darauf rechnen koͤnnen, reguliniſches 
Zink durch die Deſtillation der geroͤſteten und der ungeroͤſteten 
Blende, bei gehoͤrigen Verhaͤltniſſen von beiden, zu gewinnen. 


Von den Zinkerzen und von deren Behandlung 
vor der Deſtillation. 

In den bis jetzt bekannt gewordenen Erzen, kommt das 

Zink entweder in Verbindung mit Sauerſtoff oder mit Schwes 
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fel vor. Man nannte alle Zinkerze welche das Metall im 
orybirten Zuftande enthalten, Galmei, und hat erſt in fpäteren 
Zeiten erfannt, daß ber fogenannte Galmei das Zinkoxyd in 
einem fehr verfchiedenartigen Verbindungszuſtande mit anderen 
Koͤrpern enthalte Das Zinkoryd ift in feinen Erzen nämlich 
entweder mit anderen Metalloryben vereinigt, ober. es iſt mit 
Kiefelerde, oder mit Kohlenfäure verbunden. Unter dieſen Vers 
bindungen: ift diejenige mit Kohlenfäure die gemöhnlichfte, wes⸗ 
halb auch diefem Zinkerz der alte Name Galmei verbleiben 
muß. — Außer ben eigentlichen Zinkerzen hat man noch eis 
nige Foſſilien kennen gelernt, welche in ihrer Mifchung Zints 
oryd enthalten; ‚allein theild kommen dieſelben nur fehr felten 
vor, theils können fie im metallurgifhen Sinne nicht als Zints 
erze betrachtet werden. Dahin gehören ber Gahnit (eine Vers 
bindung von Thonerde mit Zinkoryd, in welcher ſich etwa 25 
Prozent Zinkoryd befinden), der Zranklinit (eine Verbindung 
von Eifen» und Manganoryd mit Zinforyd, welde etwa 17 
Prozent Zinkoryd enthält) und die in der neueften Zeit aufges 
fundene Verbindung des Selenzint3 mit Selenquedfilber. 

1) Der Galmei. Ganz rein, oder ald Zinkfpath, kommt 
der Galmei nicht häufig vor, fondern gewöhnlich ald ein Ge> 
menge mit anderen fohlenfauren Verbindungen, mit Thon und 
mit Eifenoder. Der reine Galmei hat immer eine und dies 
Selbe Zufammenfesung, nämlich die des Fohlenfauren Zinkoxyds, 
aber das Berhältnig des lehteren zu den mechanifchen Beimens 
gungen ift oft fehr abweichend. Welche von diefen fremdartis 
gen Beftandtheilen man als chemifhe Beimifhungen, und 
welche man als mechanifhe Beimengungen zu betrachten hat, 
ift oft fehr zweifelhaft, indem das gleichartige Anfehen des 
nicht Eryftallinifchen Erzes darüber feinen Auffchluß giebt. Eine 
wirkliche chemische Verbindung de3 Eohlenfauren Zinkoxyds mit 
dem Eohlenfauren Manganorydul ift befannt, aber die mit 
dem Eohlenfauren Eifenorydul noch fehr zweifelhaft, wenigſtens 
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bis jest. noch nicht im kryſtalliſirten Zuſtande angetroffen wors 
den. Der. nicht kryſtalliſirte Galmei, welcher außer. dem koh⸗ 
lenfauren Zinkoxyd noch andere kohlenſaure Verbindungen ent⸗ 
haͤlt, hat haͤufig ein ſo gleichartiges Anſehen, daß die Vermu⸗ 
tung einer bloß mechaniſchen Beimengung ber letzteren jehr 
ferne liegen würbe, wenn bad Foſſil nicht zugleich Eifenoryb 
und Kiefelthon enthielt. Für den Metallurgen haben diefe 
Betrachtungen indeg nur. ein untergeordneted Intereſſe, weil 
fih dad Verhalten des Erzed in ber. Reductionshitze nicht aͤn⸗ 
dert, dad Eohlenfaure Zinkoxyd mag mit ben übrigen Beſtand⸗ 
teilen chemiſch verbunden, oder nur mechanifch: gemengt feyn. 
Die Refultate der chemmifchen Analyfe von folgenden Galmeis 
arten, werben über bie Bufammenfesung des Erb wiesen 
Aufſchluß geben. 
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a. Gelblichrother Galmei von Scharlei in Oberfchleflen. 
Nicht kryſtalliſirt. Die Analyfe ift von mir, fo wie auch alle 
die folgenden Analyfen b bis h. 

b. ı Rother Galmei von Miechowig bei Beuthen in Ober: 
fhfefien. Nicht kryſtalliſirt. 

—e. Weißer Galmei von ber Guſtavgrube bei Tarnowitz 
in Oberſchleſien. Nicht kryſtalliſirt. 
A. Weißer Galmei von Scharlei bei Damowih in Ober⸗ 
fihlefien. Ebenfalls nicht kryſtalliſirt. 
e. Kryſtalliſirter Zinkſpath vom alten Berge bei Achem, 

f. Kryſtalliſirter Galmei von Brilon im ehemaligen Hers 
zogthum Weftphalen. | 

g. Gelblicher Galmei, welcher die Unterlage des ſpaͤthi⸗ 
gen (f) ausmacht, und in berben, nicht kryſtalliſirten Maffen 
vorkommt. Das Eifenoryb enthält noch etwas Mangan. 

h. ' Bläulicher Zinkſpath von Nertſchinsk. 

3.  Gelblicher Galmei von Sauxais, im Arrondiffement 
von Poitiers. Analyfe von Herrn Bertbier. 

k. und I. Galmeiartige Foffilien aus der Gegend von 
Philippeville im Namurfchen. Analyfe von Hrn. Boues nel. 
Der Galmei ſcheint nur im: Kalfgebirge angetroffen zu 
werben, und mit dem Vorkommen defjelben ift auch jedesmal 
die Umänderung bes Kalkfteind in Dolomit verbunden. Er 
findet fi in den Kalkgebirgen von allen Formationen, vom 
Uebergangskalk bis zur Surabildung. Gewöhnlich kommt er 
gemeinfchaftlih mit Bleierzen und Eifenerzen (Spath> und 
Brauneifenftein) vor. Niemald ift er mit Kalkftein geſchich⸗ 
tet, ſondern die Art ſeines Vorkommens deutet jederzeit auf 
gangartige Bildungen. | 

2) Zintblüthe. Ein nicht fehe Häufig vorkommendes 
Binkerz, welches aus baſiſchem Fohlenfaurem Zinktoryd und Waf- 
fer befteht. Es wird immer gemeinfchaftlich mit dem Galmei 
angetroffen, und ift ald das reichfte Zinferz zu betrachten. Bis 
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jest hat man es faft.nur in Kärnthen, in. Gemenge mit Gals 
mei, gefunden... Ich habe Zinkblüthe von Raibel und von 
Bleiberg in Kaͤrnthen unterſucht, und in ber erfteren 72,84 
Binkoryd, 14,74 Kohlenfäure und 12,30 Wafler, in ber legte: 
ven 72,75 Zinkoxyd, 14,79 Kohlenſaͤure und 12,25 Waſſer 
gefunden. In. ben Galmei: Ablagerungen von Oberfchlejien, 
Achen und Weftphalen, ift die Zinkbluͤthe bis jegt noch. nicht 
vorgefommen.. Herr. Smithfon , (Philos. Trans. 1803. I. 
12) bat in ber Zinfblüthe von Bleiberg 71,4 Zinkoryd 13,5 
Kohlenſaͤure und 15,1 Waſſer angegeben. 

3) Kiefelzinkerz (Kiefelgalmei, aud) Bintglasen;). Auch 
dies Zinkerz kommt immer gemeinſchaftlich mit dem Gaimei 
ih jedoch feltener ald der Galmei, von. welhem es erſt in 

ber fpäteren Zeit unterjchieden worden iſt. ‚Wie der Galmei 
kommt das Zinkerz oft in Gemengen mit Eiſenoxyd und Kies 
felthon, zuweilen aber auch im ‚ganz veinen Erpftallifirten Bus 
Rande vor. Die Kryſtalle von Galmei und von Kieſe hinten 
gleichartiges Anſehen zu haben scheinen, wenn die Maffe | nur 
fpäthig und nicht vollftändig kryſtalliſirt iſt. Das non. mir 
unterfuchte Kiefelzinkerz hatte folgende Zufammenfegung., „Br Kies 
ſelzinkerz als kryſtalliniſcher Ueberzug auf derbem Binkerz;. bon 
Danieleb bei Tarnowitz in Oberjchlefien, 66, 20 Zinkoryd, 25 93 
Kiefelerve und 7,72 Wafler. b. Das gelblich gefärbte, berbe 
Zinkerz, welches dem Erz a zur Unterlage diente. 65,25 Zints 
oryd, 25,85 Kiefelerde, 7,60 Waſſer und 1,15 manganhaltis 
ges Eiſenoxyd. -c. Gelblich gefärbtes Zinkerz vom alten Berge 
bei Achen. 66,32 Zinkoxyd, 24,33 Kiefelerde, 7,55 Waſſer und 
1,65 manganhaltiges Eifenoryd. d. Kiefelzinkerz von Limburg. 
Analyfe von Herrn Berzelius. 66,84 Zinkoxyd, 24,90 Kier 
felerde, 7,46 Waffer, 0,45 Kohlenfäure und 0,28 Bleioryd. 
(Die Kohlenfäure und dad Bleioryb find beigemengt). e. Kies 
felginferz von Rezbanya. Analyfe von Herrn Smithfon (a. 
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&. 9.)'68,3 Binkoryb, 25,0 Kiefelerde, 4,4 Waſſet. (Der Vers 
fuft von 2,3 war ohne Zweifel ebenfalls Kryſtallwaſſer). 1. Kies 
felzinkerz von Limburg, Analyſe von Herrn Berthier (Journ. 
des mines XXVIII. 341) 66 Zinkoxyd, 25 Kiefelerde und 9 
Waſſer. g. Kiefelzinferz aus dem Breisgau. Analyfe von 
Herm Berthier. 64,5 Sinforyb, 25,5 Kieſelerde und 10,0 
Wafler. 

Eine eigenthümliche Art von gieſelzinker ohne Waſſer iſt 
bei Franklin in der Grafſchaft Suffer in New-Jerſey gefunden 
worden. Dies Erz Hat eine grünlichgelbe oder eine röthliche 
Farbe, eift fpecififches Gewicht von 3,89 bis 4, und kommt in 
tegelmäßigen 6 ſeitigen Säulen kryſtalliſirt vor, und zwar in 
Begleitung von Kalkſpath, Glimmer, Granat und Augit. Nach 
der Angabe der Herren Vanuxem und Keating (Ann. des 
mines X. 307) befteht es aus 71,33 Zinkoxyd, 25,00 Kiefels 
erbe, 2,66 Manganoryd und 0,67 Eifenoryd. 

4) Rothzinkerz. Dies feltene Zinkerz 'ift bis jest nur 
bei Netv-Zerfey in Nordamerika angetroffen worden, und wird 
dort, wegen ſeines großen Gehalte an Zinkoryd, vorzugsweiſe 
zur Meffingfabrifation angewendet. Es befteht nach Bruce 
(Anerican. mineral. Jonrn. I. 96) aus 92 Zinkoryd, und aus 
SE Mangan: und Eifenoryd. Nach einer genaueren Analyfe 
don Berthier aber (Aun. des mines IV. 488) aus 88 Zink⸗ 
oryd und 12 Manganoxyd. 

5) Blende Dies Binferz kommt immer auf Gängen 
in Ur: und vorzüglich in Uebergangögebirgen, feltener in Floͤtz⸗ 
debirgen vor, und ift häufig ein fehr unangenehiner Begleiter 
ber Gold⸗ Silber:, Kupfer: und Bleierze, weil fich die Blende 
durch bie mechaniſche Aufbereitung nur ſehr unvonftändig ent» 
fernen laͤßt· Als Zinkerz ift fie erft in neueren Zeiten anges 
wendet worden. ‘Ganz reine Blende follte aus 66,72 Zink 
und 33,28 Schwefel beftehen, und würde baher ein viel reir 
cheres Zinkerz feyn ald der Galmei und das Kiefeljinkerzz; ale 
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fein häufig HE die Blende nicht reines Schwefelzink, ſondern 
eine Verbindung des letzteren mit mehr oder weniger Schwe⸗ 
feleifen. Dennoch wird die Blende immer als ein fehr reiches 
Binkerz betrachtet werden: müffen, vorausgefegt daß fie durch 
die mechanifche Aufberätung von ber Gebirgsart moͤglichſt be 
freit worden ifto Wenn die geröftete Blende flatt des Galmei 
zur Meffingbereitung angewendet werben: fol, fo iſt es ‚durch: 
aus nothwendig, ‘fie fo: vollſtaͤndig abzimöflen, daß Feine Schwe⸗ 
felſaure zuruͤck bleibt; welche fich bei der Meffingbereitung wie: 
der zu’ Schwefel reduciren, und das Meſſing verunreinigen 
koͤnnte, obgleich. dad. gebildete Schwefelmetall größtentheils mit 
indie Schlade geführt: wird. — Die hier folgenden Analyfen 
von verſchiebenen Blenden werben die, Zufammenfegung der⸗ 
ſelben naͤher darlegen. a. Blende von Lautenthal am Harz 
Analyſe von Herrn Du Menil (Schweigger's Joumal XXIW 
67) 6848 8ink, 8,08 Eiſen, 23,16 Schwefel. (Diefe Zuſam⸗ 
menſetzung iſt hoͤchſt unwahrſcheinlich). b, Blende von: Ponti 
pean. Analyfe von Herin Berthier (Ann. des. mines: IK 
473) 60 Zink; 35,7. Schwefel; 4 Eifen.- e. Von Cheronie, 
Analyſe von Her Lecanu (Jöwn.ide Pharmacie IX..457) 
51 Zink; 7,9 Eiſen; 09 Kupfer; 336 Schwefel; 456’ tes 
felerdes.1 Wafler und Spuren: von Kadmium; oder, mit Weg⸗ 

küffüng det Belinengungen: 55,2 Zinkz 88 Eifen: und 36,2 
Schwefel. 4: VBon’Brilon, Analyfe von. Herm Brandes 
Trommsdorff Neues Idurnal der Phatmacie VIH. 103). Bit 
584150; Eiſen 7/628$: Kadmium O 82; und Schwefel 33,838, 
Er Bon: Luchdn Pyrenaͤen)·Analyſe von Herrn Berthier 
(un. des mines-IX.-419) 163,0 gink; 84 Eiſen und 884 
Schwefel. N Blende aus England. Analyſe von’ Herrn Ber⸗ 
fhret. 61,5’ Zins. 40 Eiſen; 33,0 Schwefel und 116 Gang⸗ 
dit: g. Von Cogbiin (Deyart. du Var) Analyſe von Herrn 
Berthier; 50,2: gink; 106 Eiſen; 30,2 Schwefel und: 6,8 
Betgatt. k Von Argentidre (Depart. de l Ardeche). Anahfe 
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von Herrn Berthier. 42,3 Zink; 7,3. Eiſen; 3,0 Blei; 25,9 
Schwefel und 21,4 Gangart. : i. Bon Marmato in der Pros 
vinz Popayan. Analyfe von Herrn Bouſſingault (Poggen» 
dorff Annalen der Phyſik und Chemie XVIL 401). 51,2 Zink; 
14,6 Eifen und 34,2 Schwefel. : Ob das Verhaͤltniß des Eis 
fend zum Zink jedesmal. ein beſtimmtes, oder ein von ben «he» 
mifchen- Mifchungdgewichten beider Metalle ganz: unabhängiges 
iſt, muß. fünftigen Unterfuchungen vorbehalten bieiben. ; 
Außer dieſen eigentlichen. Zinkerzen iſt noch des Ofen» 
bruchs zu erwaͤhnen, welcher beim. Verſchmelzen ber Blei⸗ 
und Kupfererze, vorzuͤglich aber der Eiſenerze, auf der Gicht 
bet Schmelzoͤfen gewonnen wird, wo ſich Die aus dem Dfen- 
ſchacht entweichenden Zinkdaͤmpfe verdichten, weshalb die ange⸗ 
festen Maſſen von Zeit zu: Zeit abgeſtoßen werden muͤſſen. 
Dieſer Ofenbruch iſt als ein ſehr reiches Zinkerz zu: betrachten, 
indem er zuweilen über, 90 Prozent oxydirtes Zink enthaͤlt, 
Zur Meſſingbereitung iſt er. ſchon in uralten ‚Zeiten: angewen⸗ 
det worden. In dem Ofenbruch iſt das Zinkoxyd mit Eiſen⸗ 
oxyd, Bleioxyd, Sand, Kohlenſtaub, zuweilen auch mit reguli⸗ 
niſchen Bleikuͤgelchen gemengt. Died Gemenge bildet nicht ſel⸗ 
ten eine geſchmolzene Maſſe vpn gang gleichartigem Anſehen. 
In Gegenden wo die Eifenenze: ſtarke Beimengungen von Gal⸗ 
mei. enthalten, wird eine nicht unbedeutende Menge non Ofen⸗ 
bruch gewonnen. In Schleſien fand die Zinkerzeugung ans 
faͤnglich ganz allein aus Ofenbruͤchen von den Eiſenhohoͤfen 
ſtatt, und erſt nachdem dieſe verarbeitet waren, ſchritt man zur 
Anwendung des aͤrmeren Galmei, den. man, auch jetzt noch 
gerne durch ben theureren, aber ſehr viel weicheren Ofenbruch 
erſetzt, wenn man denſelben ‚erhalten: kann. Auf einigen Mefe 
ſinghuͤtten bedient man ſich ebenfalls, des Ofenbruchs, indeß 
iſt er, wegen ſeines Bleigehaltes, gerade nicht fir, ein vorzuͤg⸗ 
liches Material bei der Meſſingbereitung anzuſe hen. Da Orye 
dationszuſtand in. welchem. ſich das Zink in dem Ofenbruch 
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von den Eifenhohöfen befindet, fcheint fehr verfchieden zu feyn. 
Größtentheild ift ed wohl ald Oxydul und nicht ald Oxyd in 
biefen Ofenbrüchen vorhanden. 

Die Aufbereitungsarbeiten bei dem Galmei, und bei dem 
faft immer in Gemeinfchaft mit dem Galmei vorfommenden 
Kiefelzinkerz, beftehen vorzugsweiſe darin, daß man bie gefürs 
derten Erze einige Zeit an der Luft liegen läßt, um die Ge 
birgdart durch Verwittern leichter abfondern zu koͤnnen. Ges 
mwöhnlich fällt dad taube Geftein beim Umlegen der Erze, welche 
eine hinreichend lange Zeit an der Luft gelegen haben, vons _ 
felbft ab, und es bleiben bie reinen Galmeiftüden zuruͤck, welche 
einer weiteren mechanifchen Aufbereitung gar nicht mehr fähig 
find. Nur dann wenn ber Galmei fehr feft mit dem Dolo: 
mit verwachfen ift, wird es nöthig, bei dem Umlegen mit dem 
Scheidefäuftel zu Hülfe zu kommen. — Bei ber Blende bes 
ftehen die Aufbereitungsarbeiten zwar auch nur in der Hand: 
fcheidung, indeß würde ed zur Verminderung ber Deſtillations⸗ 
Eoften gereichen, wenn die Blende, im Fall fie nicht derbe, fons 
bern eingefprengt vorkommt, durch Pochen und Waſchen zu 
reinen Schlihen gezogen würde. Bid jest iſt indeß von der 
Blende nur fehr wenig Gebrauch zur Zinfbereitung und zur 
Meſſingfabrikation gemacht worden. 

Aus den Eigenfchaften des Zinkes ift es einleuchtend, daß 
bie. Gewinnung diefed Metalled nicht in Schachtöfen, ober auf 
den Heerdben der Flammendfen, fondern in Gefaͤßoͤfen flatt 
finden muß, unb aus ben Beftandtheilen der Zinkerze geht 
zugleich hervor, welcher Vorbereitung fie vor der Deftilation 
zu unterwerfen find. Nur dad Rothzinkerz würbe gar Feiner 
Vorbereitung bedürfen; leider wird aber dies reihe Erz in 
Europa nicht angetroffen. Bei dem Galmei beftehen die Vor: 
bereitungdarbeiten bloß im Brennen oder Galciniren, um bie 
Kohlenfäure zu verflüchtigen. Durch die Gegenwart berjelben 
würde ber Deftillationsprogeß zwar nicht verhindert werben, 

Karften Metallurgie IV. Thl. 23 
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vielmehr würden die Verflüchtigung der Kohlenfäure und die 
Keduction des zuruͤck bleibenden Zinkoxyds fehr füglich mit ein⸗ 
ander verbunden werden koͤnnen; allein man zieht es mit Recht 
vor, den Galmei vor dem Deftilliren zu brennen, damit fich 
bei der Reduction weniger elaftifche Flüfjigkeiten entbinden, 
durch deren heftige Entwidelung nicht allein Wärme abforbirt, 
ſondern auch die Beſchickung in ben Deftillationsgefäßen theil⸗ 
weife mechanifch fortgeriffen werben würde, Die Zinfveftilla- 
tion aus Galmei ift ein ganz einfacher Reductionsprozeß, wel⸗ 
cher indeß einen bedeutend hohen Grab der Temperatur erfor: 
dert. Um das Zinkoxyd ganz vollſtaͤndig zu rebuciren, darf 
ber Hisgrad nicht geringer feyn ald berjenige ift, bei welchem 
dad Roheiſen in Flug kommt. Ein pulverartiger Zuftand bes 
geröfteten ober des gebrannten Etzes, ift mehr nachtheilig als 
vortheilhaft. Nur in folchen Defen, in welchen feine hinreis 
chend ſtarke Hitze entwicelt werden kann, ift man genoͤthigt 
dad gebrannte Erz im gepulverten Zuftande anzuwenden; als 
lein eine vollkommene Reduction ift dann auch nicht zu er: 
warten. Der pulverartige Zuftand ‚bewirkt wahrfcheinlih ein 
zu dichtes und zu feſtes Uebereinanderliegen ber Schichten, wos 
durch die Fortleitung der Wärme erfchwert wird. Aus biefem 
Grunde leiftet auch ber feine Kohlenftaub weniger gute Dienfte, 
als gröbere Kohlenftüden, und die leicht zerbrüdbare Holzkohle 
ſteht aus demfelben Grunde ben zerkleinerten Koaks, welche 
in ber Größe von einer Erbfe bid zur Hafelnuß angewendet 
werden, in der Wirkung nah. Bei der Reduction ded Gala 
mei follte in den Deftillationdgefäßen fein fchladenartiger Ruͤck⸗ 
ftand bleiben, wenn berfelbe aus reinem Zinkoxyd beftände; 
allein die mechanifchen Beimengungen des Galmei geben zur 
Entftehung von Schladen Anlaß, welche bei einigen Galmeis 
arten fo ftrengflüffig find, daß fie eine Menge von ſchon res 
bucirten Zinkförnern zurüd halten. So verhält ſich der ro» 
the Galmei in Oberſchleſien. Der weiße Galmei hinterläßt 
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hingegen eine leichtflüffige Schlade, welche das wirklich ſchon 
reducirte Zink nicht zuruͤck hält. Die Reduction erfolgt in beis 
ben Fällen gleich vollftändig, aber die Zähigkeit der Schlade 
von dem rothen Galmei ift fo groß, daß fie die Verflüchtis 
gung bes ſchon reducirten Zinkes verhindert. Es ift nur ein 
geringer Theil des Zinkoxyds, der gar nicht zur Reduction ges 
langt, fondern mit in die Schlade geführt wird. 

Auch bei dem Kiefelzinkerz beftehen die Vorbereitungsar⸗ 
beilen nur in dem Brennen des Erzed. Eine vollftändige Re 
duction diefes Erzes ift, in der Temperatur in welcher Rohei⸗ 
fen fchmelzt, nicht zu bewerfftelligen. Man kennt den Grad 
ber Temperatur nicht, bei welchem eine vollfommene Reduction 
erfolgen würde. Ohne Zweifel ift die dazu erforderliche Hitze 
in ben Zinfdeftillationsöfen nicht hervor zu bringen. Das Kies 
felzinkerz kommt indeß niemals für fich allein, fondern immer 
in Gemeinfhaft mit Galmei, und verunreinigt mit Bergart 
vor, fo daß diefe Beimengungen ald Zufchläge anzufehen find, 
welche die Reduction befördern. Zufchläge von Kalk, welche 
der Schlade eine größere Flüffigkeit erteilen, und die Reducs 
tion erleichtern würden, muͤſſen möglichft vermieden werden, 
um die Deftillationsgefüge nicht anzugreifen. Das Kiefelzinks 
erz erfordert daher bei der Zinkdeſtillation eine bedeutend ftäre 
fere Hite ald der Galmei, und dennoch wird immer ein ans 
fehnlicher Theil des Zinkoxyds gar nicht zur Reduction gelans 
gen, fondern verfchladt werden. Am wenigften anwendbar ift 
dies Zinkerz bei der Meffingbereitung, weil in der Tempera⸗ 
tur wie fie in den Mefjingfchmelzöfen ſtatt findet, nur ein ges 
tinger Theil des Zinkoxyds reducirt wird, 

Das Roͤſten oder das Brennen des Galmei und bes Kie⸗ 
feleifenfteind Fann zwar in offenen Haufen geichehen, indeß ift 
dabei die unmittelbare Berührung bed Brennmateriald mit 
dem Zinkoryd erforderlich, wodurd zum Theil eine Reduction 
des Oxyds und ein Verluft durch Verflüchtigung ber fich ente 
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widelnden Zinkdaͤmpfe herbeigeführt wird. Aus demfelben 
Grunde können zum Galciniren des Galmei auch nicht dieje= 
nigen Röftöfen angewendet werden, bei welchen dad Erz mit 
dem Brennmaterial gefchichtet wird, fondern man muß fich 
entweder der Schachtöfen mit Slammenfeuerung (Abtheilung 
8.), ober der gewöhnlichen Flammenöfen bedienen. In dem 
Flammen-Roͤſtofen den die Zeichnungen Fig. 545 — 548, dars 
ftellen, wird jedesmal ein Quantum von 30 Gentnern Galmei 
in einer Zeit von 6 Stunden geröftet, fo daß in diefem Ofen 
in 24 Stunden 120 Gentner Galmei gebrannt werden Fönnen. 
— Noch zwecmäßiger ift es indeß, die Hige welche in ben 
Zinkdeſtillationsoͤfen fchon benußt worden ift, zum Brennen de3 
Galmei anzuwenden. Diefe Einrichtung hat man in der neues 
ren Zeit bei den genannten Defen auch wirklich getroffen. 

Die Blende erfordert eine wirkliche Röftarbeit, indem fie 
nur in dem Verhältnig, in welchem der Schwefel verflüchtigt 
worden ift, auf Zink benußt werben kann. Das Roͤſten in 
offenen Haufen würde unzwedmäßig feyn, weil der Schwefel 
dadurch nicht vollftändig entfernt, und weil ein Theil des ſchon 
entftandenen Zinkoxyds, durch die Berührung mit Kohle, zu 
Zink reducirt und verflüchtigt werden würde, Die Röftarbeit 
kann daher nur auf dem Heerde eined Flammenofens bewerk⸗ 
fieligt werden, und zwar muß die Blende babei in einen pul: 
verartigen Zuftand (in den des Schlih) verfegt worden feyn. 
Die Blende geftattet alfo nicht den Vortheil, fie, wie den Gals 
mei, al3 ein mehr loder liegended Haufwerk bei der Deftilla- 
tion in den Deftillationsgefäßen anwenden zu fünnen. Beim 
Köften der Blende find diejenigen Rüdfichten zu nehmen, wels 
che in der Abtheilung 8. ſchon entwidelt worden find. Auch 
die Röftöfen für die Blende laſſen fih mit den Zinkdeſtilla— 
tionsöfen, obgleich mit einem weniger günftigen Erfolge, vers 
binden. 

Wenn der Kalk eine vollftändige Zerfeßung der Blende 
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bewlrkte, fo würde bie Röftarbeit ganz erfpart werben koͤnnen. 
Diefe Zerfehung erfolgt aber immer nur theilweife, und es ift 
daher nicht anzurathen, die Blende ungeröftet, beſchickt mit 
Kalk und Kohlenſtaub zur Zinkdeflilation anzuwenden. Das 
Köften der Blende auf dem Heerde des Flammenofens ift ins 
deß ein Prozeß, der viel Zeit und Brennmaterial erfordert, in: 
dem, befonders in ben legten Stadien bed Prozeffes, eine ſtarke 
Hitze nothwendig ift, um nicht zu große Antheile von Schwer: 
fel oder Schwefelfäure bei dem Erz zurüd zu laffen. Das 
geringe Ausbringen des Zinkes aus ber Blende hat daher im 
mer feinen Grund in bem unvollftändigen Abröften der Schliche, 
woburc die Rüdftände zu reih an Schwefelzinf bleiben, wels 
her größtentheild. mit verfhladt wird. Man hat zu Davos 
in Graubündten (Aun. des mines IV. [deuxitme serie] p. 105) 
mit fehr günftigens Erfolge verfucht, die Röftarbeit dadurch abs 
zufürzen, daß man bie Blende zuerft mit Kalk brennt, und 
die gebrannten Schlihe alsdann auf dem Heerde bed Flam: 
menofens abröftet. Dies Verfahren trägt gewiß fehr viel da: 
zu bei, ber Blende einen größeren Theil Schwefel zu entzie- 
ben, als es bei der früheren NRöftarbeit dort der Fall gewefen 
ſeyn mag; allein die vollftändige Entſchwefelung wird wieber 
dadurch erfchwert, daß die gebrannten Schliche, durch die flarke 
Beimengung von Kalk, bei ber. zweiten oder bei der eigentlis 
chen Röftarbeit, zu fehr der Einwirkung der atmosphärifchen 
Luft entzogen werden. Zum Brennen. der Schlihe mit Kalt 
bedient man fich eines Ofens, welcher auch zum Brennen oder 
zum Galciniren bes Galmei anwendbar iſt. Die Blendefchliche 
werden mit dem vierten Theil (dem Volum nach) gelöfchtem 
Kalk gemengt (eingebunden) und zu Ziegen geformt, welche 
in einem Dfen bei Flammenfeuer gebrannt werden. Die ge: 
brannte Maffe wird alsdann zerkleinert, und auf dem Heerde 
eined gewöhnlichen Flammenofens vollftändig abgeröftet. Ein 
Zujas von Holzkohlenfiaub den man bei diefer zweiten, oder 
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bei der eigentlichen Röftarbeit, mit anwendet, tft mehr nachs 
theilig als vortheilhaft, aus Gründen die ſchon oben entwidelt 
worden find. Durd dad Brennen mit Kalt wird dem Schwes 
felzink, in Fürzerer Zeit und mit einem geringeren Aufwand 
von Brennmaterial, fchon eine größere Menge von Schwefel 
ald bei der gewöhnlichen Röftarbeit entzogen. Eine vollftäns 
dige Entfchwefelung ift dadurch indeß nicht zu bewirken; allein 
die nun folgende Röftarbeit wird durch das vorhergegangene 
Brennen doch ungemein abgekürzt, weshalb dies Roͤſtverfah—⸗ 
ven fehr empfehlenswerth ift, vorausgefegt daß die Nöftarbeit 
bei dem zweiten Theil des Prozeffes zwedmäßig geleitet wird, 

Den Dfen zum Brennen der mit Kalk eingebundenen 
Blendeſchliche ftelen die Zeichnungen Fig. 725. im fenfrechten, 
und Fig. 726. im horizontalen Durchſchnitt, nach den auf eins 
ander fich beziehenden Linien AB und CD dar. Eines aͤhn⸗ 
lichen Ofens, mit ganz unmefentlichen Abänderungen, bedient 
man fih auch z. B. zu Luͤttich, zum Galciniren des Galmei. 
An anderen Orten läßt man die Züge, welche die Flamme 
aus dem Feuerungsraum in den Ofen leiten, nicht auf der 
Sohle des Dfens, fondern in den Seitens oder Umgebungss 
mauern einmünden, weldhe Einrichtung den Vortheil gewährt, 
daß das gebrannte Erz ununterbrochen unten auögezogen, und 
oben durch friſches Erz erfeßt werden kann. Zu Davos wird 
Holz als Feuerungsmaterial angewendet. Auf den Zeichnun« 
gen bedeuten a,a zwei Feuerungsftätten (Schurgaffen), welche 
in ber Geftalt von zwei neben einander liegenden Gemwölben 
durch die ganze Länge des Ofens, unter beffen Sohle hin= 
durchgeführt find. b,b find die Afchenfälle unter dem Roft, 
welche zugleich zur Negulirung bes Luftzuges dienen. c find 
die Flammenöffmungen, oder die Züchfe, welche die Flamme 
aus den Schurgaffen in den Dfen leiten. Won biefen Deffe 
nungen befinden fich ſechs auf jeder Seite einer jeden Schür« 
gaffe, fo dag die Flamme durd 24 Deffnungen in ben Ofen - 
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geführt wird. p find Deffnungen zum Eintragen und Aus» 
nehmen ber zu brennenden Erze. Es verſteht ſich, daß fie 
während ber Galcinirarbeit durch eine verlorene Mauer gefchlof: 
fen find. k ift eine kurze Eſſe aus welcher Rauch und Flamme 
abziehen. Die innere Mauerung bed Ofens befteht aus feuer: 
feften Ziegeln; zu ber Außeren Mauerung koͤnnen gewöhnliche 
gute Mauerziegel angewendet werben. — Beim Beſetzen bes 
Dfend, nämlich beim Eintragen der aus dem Gemenge von 
Schlich und Kalk geformten Ziegel, hat man dahin zu fehen, 
dag die Fuchsoͤffnungen c nicht verfegt werden, und baß bie 
Ziegel überall den Durchzug bed Rauchs und ber Flamme ges 
ftatten. Nach einer 10 bis 12 ſtuͤndigen Feuerung find bie 
Biegel, — welde etwa 8 Fuß hoch, von der Sohle an ges 
rechnet, eingetragen werben, — fo vollftändig burchgebrannt, 
dag man mit dem Feuern aufhören kann. Bei gefchlofienen 
Thuͤren bleibt die Maffe dann noch 36 Stunden lang im Gluͤ⸗ 
‚hen, worauf. man die Thuͤren Öffnet, den Dfen erkalten läßt, 
und bie Erze auszieht. 

Eine zuverläßige Zinkprobe für den Metallgehalt der Zink⸗ 
erze auf trodnem Wege, iſt nicht vorhanden. Sie kann nur 
durch Deftillation gefchehen, wobei es fich von felbft verfteht, 
daß die gefchwefelten Erze vorher abgeröftet feyn müffen, ehe ‘ 
fie mit Kohlenftaub gemengt werden. Die Vorlage darf nicht 
zu feft ſchließen, muß aber fühl erhalten, und durch ein kurs 
zes, ſtark erhigted Rohr, mit ber Netorte verbunden werben. 
Die Probe ift indeß Höchft unzuverläßig, weil fich babei ein 
bedeutender Metallverluft nicht vermeiden läßt. infacher, 
leichter, und wenigftend nicht unzuverläßiger, als das Probiren 
der Zinkerze durch Deftillation, ift die Ausmittelung des Zink: 
gehalted der Erze durch die Meffingprobe. Man vermengt 
200 Probirpfunde Kupferfeile mit 50 Probirpfunden zerpul: 
vertem calcinirtem Galmei (deffen Gewichtöverluft durch Cal⸗ 
ciniren durch einen einfachen Verſuch leicht gefunden werben 
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kann), und mit zweimal fo viel Kohlenftaub, dem Volum nad), 
als dad Gemenge von Kupferfeile und Galmei beträgt... Dies 
Gemenge wird in einer Probirtute bei langfam. gefleigerter 
Hitze geihmolzen, und ber Zinfgehalt dann durch die Ges 
wichtözunahme des Kupfers beſtimmt. Mit ziemlicher, und 
für den metallurgifchen Zweck vollfommen ausreichender Zu⸗ 
verläßigkeit, Tann man den Binfgehalt des Erze auf naflem 
Wege auf die Weiſe audmitteln, bag man das fein gepulverte 
Erz in Königdwafler auflößt, den unauflöslichen Rüdjtand 
durch Filtriren trennt, die Flüffigkeit mit Aetzammoniack ſtark 
-überfättigt, und einige Zeit leicht bedeckt ftehen läßt, damit das 
mit aufgelößte Manganoxydul fich ſtaͤrker orydirt und nieder: 
fallt. - Iſt die Fluͤſſigkeit Ear geblieben, oder wieder Far ges 
worden, fo wird fie filtrirt, zum Kochen gebracht, mit einem 
Veberfhuß von Fohlenfaurem Kali verfegt, und bis zur Trock⸗ 
niß abgedampft. Die trodne Mafje wird mit heißem Waffer 
übergofjen, und wieder zum Sieden gebracht, worauf das Foh: 
Ienfaure Zinkoxyd durch Filtriren abgeſondert wird. Died Orb 
wird auf dem Filter getrodnet, dann abgenommen und ftarf 
geglühet. 100 Theile deffelben zeigen etwa 80 regulinifches 
Zink an. | 


Bon ber Gewinnung des Zinkes aus den Erzem 

Megen der Flüchtigkeit des Zinkes muß die Reduction 
be3 Zinkoxydes in verfchloffenen Gefäßen mit Ableitungsröhs 
ren für die fich entwidelnden Zintvämpfe vorgenommen wers 
ben. Die Deftillirgefäße find aus feuerfeftem Thon angefers 
tigt. Man wendet dazu entweder muffelartige Gefäße an, 
melche auf bem Heerbe des Dfens fliehen, und von ber Flamme 
umfpielt werden (Schlefifhe Methode); oder man bedient fich 
großer tiegelartiger Gefäße, durch deren Boden eine Thonroͤhre 
geführt if, aus welcher die Zinkdaͤmpfe abgeleitet werben (Eng: 
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liſche Methode); oder man verrichtet die Deftillation in borie 
zontal liegenden, ober in fenfrecht ſtehenden Thonroͤhren, welche 
durch die Flamme von unten, oder auch von ber Seite erhitzt 
werben (die Lütticher Methode und bie Kärnthner Methode). 
Die Anwendung der muffelartigen und ber tiegelartigen Ges 
fäße, und bie Deftillation aus horizontal liegenden Röhren, 
gewähren ben Vortheil, daß die Deftillation ununterbrochen 
fortgefegt werden kann, wogegen bei ber fübdeutfchen Verfah⸗ 
zungsart ber Dfen jedesmal erkalten muß, wenn bie Deftilla: 
tion beendigt ift, und wenn eine neue Beſchickung eingetragen 
werden fol. Die horizontal neben. und tiber einander liegen» 
- ben Röhren laffen fich nicht flarf genug, und niemals gleich» 
mäßig ſtark erhigen, fo daß die Neduction des Oryds nicht 
vollſtaͤndig erfolgen kann. Die engliihe Methode fteht gegen 
bie anderen Berfahrungsarten vorzüglich noch deshalb im Nach« 
theil, weil die Beſchickung zu dicht und zu hoch über einander 
liegt, fo daß die Zinkdaͤmpfe fehr ſtark erhigt werden müffen, 
um ben mecanifchen Drud, welchen fie erleiben, überwinden 
zu fönnen. Se größer die Oberfläche ift, über welche die Bes 
ſchickung audgebreitet werben kann, deſto geringer ift der Wis 
derſtand den die Zinkdaͤmpfe zu erleiden haben, und befto 
fehneller und wolfländiger wird die Reduction erfolgen. Dies 
fer mechanifche Drud, welcher durch die Elafticität der Zink⸗ 
daͤmpfe überwältigt werden muß, tft ein fehr großes Hinder⸗ 
niß bei der Zinkdeſtillation. Die Zinkdaͤmpfe bürfen daher 
nicht in eine durch Waſſer gefperrte Vorlage gefühtt werben, 
obgleich dies ein Mittel feyn würde, das Verbrennen - eines 
Theils der in die Vorlage tretenden und bort fich verbichtens 
den Zinkdaͤmpfe zu verhindern. Man ift vielmehr genöthigt, 
ganz offene Vorlagen anzuwenden, weil die Zinkdaͤmpfe bei 
ben mit Wafler geiperrten Vorlagen noch den ganzen Drud 
der Atmosphäre zu überwinden haben würden. Dadurch wird 
die Spannung ber Dämpfe in den Deftillationdgefäßen aber 
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fo erhöhet, daß bie Reduction entweder ganz aufhört, ober 
bei einer aufs aͤußerſte gefteigerten Hite, einen Brennmaterias 
lienverbrauch herbeiführt, und einen Zeitverluft verurfacht, die 
mit dem, durch ben gehinderten Zutritt der atmosphärifchen 
Luft zu bewirkenden geringeren Zinkverluft, ganz außer Vers 
hältniß flehen. Die Erfahrung hat außerdem gezeigt, daß in 
den bisher angewendeten Zinkveftillationsöfen die Hige gar 
nicht bis zu dem Grabe gefteigert werben kann, welcher erfors 
derlich feyn würde, um das Zinkoxyd in Gefäßen zu rebuci« 
ven, deren Vorlagen mit Waffer gefperrt worden find. Man 
ift daher genöthigt, einen Theil der rebucirten Zinkdaͤmpfe dem 
Verbrennen Preis zu geben. 

A. Die Schiefifhe Methode Als PROTEINEN 
bedient man fi) der Steinfohlen. Zu Klofter in Graubündten, 
wohin die Schlefifche Methode verpflanzt worden ift, wendet 
man Holz an, welches in befonderen Defen vorher getrodnet 
worden ifl. Bei der Holzfeuerung muß dad Verhältniß des 
Roſtraums zu ber Fläche des Heerded größer feyn, oder es 
müffen längere und breitere Schurgaffen, außerdem aber auch 
tiefer liegende Nofte angewendet werben, ald bei ber Stein» 
Tohlenfeuerung. 

Eine Unvollkommenheit welche bei der Schlefifchen Ver: 
fahrungsart ſogleich auffallen muß, befteht darin, daß die Des 
ſtillationsgefaͤße (Muffeln) nur von den Seiten und von oben, 
aber nicht von unten erhigt werden, indem fie mit ihrem gro> 
Ben flachen Boden unmittelbar auf der Heerbfohle des Dfens 
ftehen. Eine fehr einfache und wefentliche Verbeſſerung würde 
es zu feyn fcheinen, wenn die Muffeln (etwa nach Art der@e 
mentirfaften beim Gementiren des Stahls) dergeftalt Hohl ger 
ftellt werben, daß bie Flamme aus der Schurgaffe auch umter 
den Boden der Muffel fortzuftreichen genöthigt wird. Die 
Erfahrung hat die Richtigkeit diefer Anficht allerdings beftä- 
tigt; es hat fich aber auch zugleich gezeigt, daß der Heerd bei 
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den hohl ftehenden Muffeln, in der Nähe der Schurgaffe, un« 
gemein viel früher fchadhaft wird und wegfchmelzt, als bei den 
nicht hohl ftehenden Muffeln. Außerdem gewähren die Züge 
unter dem Muffelboben nur in ber erften Zeit des Betriebes 
ber Defen einigen Vortheil. Sehr bald erhält aber der Heerb 
bes Ofens denfelben Grab ber Glühhige, wie bie Muffel felbft, 
und der Muffelboden wird dann eben fo ſtark durch den glüs 
henden Heerd, als durch die durchziehende Flamme erhibt. 
Sehr mefentlich wiirde der Vortheil der hohl ſtehenden Mufs 
feln nur dann feyn, wenn der Betrieb der Deftillationdöfen 
(wie ed bei den Gementiröfen wirklich der Fall ift), ſtets un: 
terbrochen würde. Weil er aber 10 — 20 Wochen lang, ober 
überhaupt fo lange ald der Heerd audhält, ununterbrochen forts 
gefegt wird; fo ift der Nachtheil welcher daraus zu entfprin: 
gen fcheint, daß die große Bodenfläche der Muffeln nicht uns 
mittelbar durch Die Flamme erhist wird, nur unbedeutend. - 
Ein fehr mefentliches Erforderniß für den Betrieb der 
Binföfen ift feuerfefter Thon, welcher durch Abliegen und 
Schlämmen von allen Unreinigkeiten befreit feyn muß. Die 
Schurgaffe und der Heerd des Ofens ſowohl, als die Mufs 
fen, erfordern ein höchft feuerbeftändiges Material. Auch die 
Seitenwände de3 Dfend und die Haube (Kappe), oder das 
Dfengemwölbe, müffen aus feuerfeftem Material angefertigt feyn. 
Das Gewölbe macht man fo flach als möglich, damit fich die 
Flamme nicht nad oben zerftreut. Die Deffnungen durch 
welche die Stärke des Luft: und Flammenzuges regulirt wird, 
befinden fih zwar im Dfengewölbe; wenn aber die Flamme 
bloß aus diefen Deffnungen abzuziehen genöthigt wäre, fo wür: 
den die Muffeln nicht hinreichend erhigt werden können, wes⸗ 
halb auch in den Seitenwänden bed Ofens Zugkanaͤle in die 
Höhe geführt werden müffen. Zur Verſtaͤrkung des Zuges 
bat man bie Zugfanäle auf den Umgebungsmauern bes Ofens 
eifenartig erhöhet, ohne dadurch indeß einen Vortheil erlangt 
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zu haben, Sehr wichtig iſt das Verhaͤltniß der Roftfläche zur 
Heerdflaͤche, theild um bie Muffeln vollkommen erhigen zu 
können, theild um einen überflüfjigen Verbrauch des Brenn: 
materiald zu verhindern. Anfänglich ward die NRoftfläche oder 
die Schurgaffe überwölbt, und es blieb nur eine Deffnung im 
Roſtgewoͤlbe, aud welcher die Flamme in ben Ofen gelangte. 
Es zeigte fich aber bald, daß die Ueberwölbung nachtheilig 
fey, weil der Flamme ein flarker Zug gegeben werben mußte, 
welcher die allgemeine Verbreitung derfelben im Ofenraum ver: 
hindert. Die offenen Schurgaffen Leifteten dagegen eine un: 
gleich größere Wirkung, amd griffen den Heerd weniger an, als 
bie überwölbten Schurgaflen mit einer einzigen Ausſtroͤmoͤff⸗ 
nung für die Flamme. Das BVerhältniß der Roftfläche zur 
SHeerdfläche ift von ber Beſchaffenheit des Brennmateriald ab: 
hängig, und kann nur durch Erfahrung gefunden werden. Se 
Heiner die Roftfläche feyn Tann, deſto mehr wird an Brenn: 
- material erfpart;. man wird daher bei einem Brennmaterial 
deffen Effekt nicht befannt ift, die Noftfläche nad) und nad) 
vorfichtig vermindern müffen, bi das Minimum erreicht ift, 
bei welchem die Deftillationshige in einer beftimmten Zeit noch 
hervorgebracht werden kann. Aber aucd die höhere oder tie 
fere Lage des Noftes unter ber Horizontalebene des Heerdes, 
iſt von wefentlihem Einfluß. Zu tief liegende Roſte erhigen 
die Wände der Schurgaffe unnöthig zu flark, und laffen ben 
Dfen zu Baltz zu hoch liegende Roſte erhigen den Heerd zu 
wenig, indem fich die Flamme zu fehr nach oben verbreitet, 
wodurch dad Dfengewölbe leidet, ohne dem unteren Theil des 
Ofens, in welchem fich die Muffeln befinden, gehörig erhitzen 
zu können. Ein Brennmaterial welched wenig Flamme giebt 
(alfo Steinkohlen die zu den Sandkohlen gehören), erfordern 
im Allgemeinen höher liegende Roſte, ald Brennmaterialien 
welche eine ſtarke Flamme entwideln. Ganz nothwendig ift 
es ferner, für einen ununterbrochenen Zutritt von frifcher Luft 
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unter der Noftfläche zu forgen. Man führt die atmosphärifche 
Luft daher durch geräumige Röfchen herbei, welche man mit 
.. Querröfchen verfehen kann, über welchen die Zinkoͤfen errichtet 
werden. Beffer ift es indeß, jedem Zinkofen feinen befonde- 
ren Zuftfanal, ober feine befondere Röfche zuzutheilen, weil da⸗ 
durch der Erhigung unter den Roften, welche durch die hinab» 
fallenden brennenden Kohlen und durch die glühende Afche 
bewirkt wird, volftändiger abgeholfen werden kann. 

Die Anzahl der Deftilationsgefäße oder der Muffeln mit 
welchen ein Ofen befegt wird, ift fehr verfchieden. Anfänglich 
wendete man 4 Muffeln an, vermehrte die Anzahl derfelben 
aber fpäter bis 6, 8, 10 und 12. Erfahrungen in Oberfchles 
fien haben gezeigt, daß, bei der bort üblichen Größe der Mufs 
fein, die Zahl von 10 Muffeln für die gleichmäßige Erhigung 
derfelben die größte ift, welche man zweckmaͤßig wählen kann, 
indem bei einer größeren Anzahl von Muffeln, folglich auch 
bei einer größeren Heerdfläche, eine unverhältnigmäßig größere 
Menge von Brennmaterial zur Erhigung der Ofenräume ers 
erforberlic) if. Dagegen theilt man zwei neben einander fies 
henden Defen eine gemeinfchaftliche Seitenmauer zu, und fpäs 
ter hat man mit dem günftigften Erfolge angefangen, in bies 
fer Seitenmauer einen Raum einzurichten, in welchen bie 
Flamme aus den beiden neben einander fehenden Defen, flatt 
fie unmittelbar in der Seitenmauer in bie Höhe zu führen, ges 
leitet wird, um fie zum Galciniren bed Galmei, oder auch zum 
Anglühen ber Muffeln zu benusen. Weil beim Galciniren ein 
Luftzutritt ganz überflüffig ift, fo wird den Binköfen durch jene 
Einrichtung Feine Hige entzogen. Dagegen kann bie in einen 
folhen Raum geleitete Flamme, zur eigentlichen Röftarbeit we⸗ 
niger zwedimäßig benugt werden, weil man für den Zutritt 
von frifcher Luft forgen, und daher den Raum offen erhalten 
muß, woburd der Zug vermindert, und die durch den Luftzus 
tritt entftehende Abkühlung des Ofens durch einen größeren 
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Aufwand von Brennmaterial erſetzt werden muß. Zum Abs 
röften der Blende ift jene Einrichtung daher nicht fo geeignet, 
und die Erfparung an Brennmaterial wenig bedeutend, wenn 
eine vollkommene Abröftung ftatt finden foll. 

Wenn die Muffeln während des Ganges des Ofens fo 
ſchadhaft geworden find, daß fie nicht mehr ausgebeſſert wer» 
den koͤnnen, fo ift ed nothwendig, fie auszuwechſeln. Sie 
müffen dann ganz glühend in ben Ofen gebracht werden, meil 
fie fonft fogleih zerfpringen würden. Deshalb hat man bis- 
ber befondrre Defen zum Anmwärmen ber Muffeln nöthig ges 
habt. Der Zransport aus diefen Defen zu ben Deftillations; 
Öfen geichieht auf Brettern mit vorgehaltenen hölzernen Schirs 
men. Die Defen zum Anglühen der Muffeln (Zemperöfen) 
müffen daher in derfelben Hütte liegen, in welcher ſich die Des 
ftilliröfen befinden, oder wenigftend Feine folche Lage haben, 
bag die glühenden Muffeln beim Zrandport der Einwirkung 
bed Regens u. f. f. ausgefest find. 

Es wird zweckmaͤßig feyn, zuerft die Altefte Einrichtung 
der Schlefiichen Zinkveftillationsöfen zu zeigen, weil ſich dars 
aus am beiten erfehen läßt, welche Veränderungen bei biefem 
metallurgifchen Prozeß vorgenommen worden find. Die ältefte 
Einrichtung der Defen ift aus den Zeichnungen Fig. 700 bis 
703. im Grundriß, der Durchfchnittölinie AB entfprechend; im 
Aufriß, und in den Profilen CD und EF, zu erfehen. Die 
meientlichen Theile dieſes Ofens find: der Feuerungdraum 
(die Schurgaffe, oder auch das Gefäß) a, und ber eigentliche 
Heerdraum oder ber Ofenraum b, welcher zur Aufnahme ber 
Deftilationögefäße dient. Die Schurgaffe liegt unter dem 
Heerde in der Mitte des Dfend, und ift-mit dem Gemölbe ec 
verfehen, in welchen fich nur eine einzige, 1 Quadratfuß weite 
Deffnung t befindet, aus welcher die Flamme aus dem Feues 
rungdraum in den Heerdraum fritt. d ift ber Roft, und e 
bad Schürloch, durch welches das Brennmaterial in die Schür« 
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gaſſe gebracht wird. Der Kanal, ober die Nöfche f unter dem 
Roft, dient als Afchenfall und zur Luftzuführung. Die Heerds 
ſohle g im Ofenraum ift ganz horizontal und quadratifch. Aus 
Ber durch diefe Heerbfohle, wird der innere Dfenraum durch 
die vier Umfaffungswände h gebildet und oben durch das 
aus Thon. geichlagene Gewölbe (Kappe) k, gefchloffen. Zur 
Abführung des Rauchs und der Flamme befinden fich in ber 
Kappe vier Deffnungen i, und vier andere I, in den Umfaf 
fungswänden. Diefe letzteren follen die Flamme in den untes 
ven Theil des Heerdraums ziehen, weshalb fie im Niveau ber 
Heerbfohle angefegt find, bis zur mittleren Stärke der Umfafs 
fungswände in horizontaler Richtung fortlaufen, und dann 
ſenkrecht auffteigen. Die Muffeln m find nur an ber vordes 
ten Seite, mit welcher fie. aud ben Umfaflungswänden bes 
Dfend hervorragen, offen. Sie haben ganz die Geftalt der 
Probirmuffeln, und fiehen mit ihrem flachen Boden auf der 
Heerbfohle. Für eine jede Muffel ift in den Umfafjungswäns 
den ein Raum n audgelpart, durch welchen die Muffeln, — 
mit ihrer Mündung oder mit ihrer offenen Seite nach außen 
gekehrt, — fo tief in den Ofenraum gefchoben werben, daß 
jener Raum n ganz frei bleibt, um bie mit den Muffeln in 
Berbindung zu fegenden Verbichtungsvorrichtungen aufnehmen 
zu können. Welche Lage die Muffeln im Ofen gegeneinander 
fo wie gegen das Flammenloch t erhalten, geht aus den Zeich» 
nungen unmittelbar hervor. Sobald die Muffel im Ofen in 
ihre gehörige Lage gebracht worden ift, wird ber Spielraum 
o. zwifchen dem Muffelrande und ber Begränzung des Raus 
mes n, forgfältig mit Ziegelftüden und Lehm verklebt, damit 
das Feuer nicht hindurch dringen koͤnne, und die Mündung 
der Muffel fodann verfchloffen. Dies gefchieht vermittelft eis 
ner genau einpaflenden Zhonfcheibe p (Steg genannt), welche 
in der Zeichnung Fig. 713. befonders bargeftellt iſt. Diele 
Thonſcheibe hat zwei Ausfchnitte, von denen der untere a zum 
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Serausnehmen der Deftillationsrudflände dient, unb während 
des Deftillationsprozefies mit einer anderen Fleinen Thonſcheibe 
verſchloſſen iftz der obere b aber die Unterlage für den Hals 
der Vorlage abgiebt. Um diefe Scheibe p in der Muffelmüns 
dung feft zu halten, muß fie mit Lehm gut angeflebt werben. 
Die Vorlage q, welche bie fich entwidelnden metallifchen Zink⸗ 
dampfe aufnehmen und verdichten fol, tft in ber Zeichnung 
Big. 717. befonderd bargeftellt. Sie befteht aus zwei Thei⸗ 
len: dem Unterftüd, oder dem Rohr a, und dem Oberftüd, 
an welchem man den Kopf b und den Hald c unterfcheidet. 
Unterhalb ded Raumes n, welcher diefen Werdichtungsapparat 
oder die Vorlage aufnimmt, ift ein zweiter Raum r, — dad 
Tropfloh genannt, — in den Umfafjungswänden des Ofens 
auögefpart. Beide Räume m und r ftehen durch die Deffnung 
s mit einander in Verbindung. Auf diefe Oeffnung s wird 
das cylindrifche Unterftüd a der Vorlage (Fig. 717.) ſenkrecht 
aufgefest, und auf dieſes dad Oberftüd, dergeftalt, daß ber 
Kopf b auf dem Rohr a, der Hald c ber Vorlage aber in 
dem oberen Ausfchnitt b bed Muffelfteged p (Fig. 713.) auf: 
ruht, worauf alle Fugen mit Lehm verklebt werden. Die in 
dem Kopf der Vorlage angebrachte Deffnung d (Fig. 717.) 
dient zum Eintragen der Beſchickung in die Muffel; fie ift 
während ber Deftillation verichloffen, fo daß die Vorlage, oder 
der WVerdichtungdapparat, einen unter einem rechten Winkel 
gebrochenen Kanal bildet, durch welchen die aus der Muffel fich. 
entwidelnden Gasarten und Zinkdaͤmpfe ihren Weg nehmen 
müffen, ehe fie ihren Ausgang in dad Tropfloch r finden. 
Der Verdichtungsapparat kann, weil er feine ſtarke Hite aus⸗ 
zuftehen hat, aus gewöhnlihem Thon beftehen. Das Eintra» 
gen ber Beſchickung gefchieht vermittelft einer ſchmalen eifernen 
Schaufel (Fuͤllſchaufel), welche in der Zeichnung Fig. 714. dar⸗ 
geftellt if. Sie wird durch die im Kopf der Vorlage befinds 
liche Oeffnung d in die Muffel gebratht, und in berfelben aus: 
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geleert. Wenn der ganze Einſatz (für jede Muffel Z. Gentner 
Galmei oder Dfenbruch, gemengt mit 4 Kohle, dem Volum 
nach), eingetragen ift, fo wird die Deffnung d mit einer Thon: 
ſcheibe gefchloffen, fo daß ber ganze Deftillationsapparat nur 
durch bie Heine Deffnung s, welche in das Tropfloch ausmuͤn⸗ 
def, mit der äußeren Luft in Verbindung fleht. Sehr bald 
beginnt die Reduction bed Zinkoxyds in dem -calcinirten Gal: 
mei, indem bie Zinkdaͤmpfe aus der Muffel in die Vorlage . 
treten, ſich bort verdichten, und tropfenweife in dem Tropfloch 
niederfallen. Die Vorlage darf nicht kalt gehalten werben, 
weshalb man auch nicht allein einige Holztohlen in die Vor⸗ 
lage bringt, fondern auch den Raum n vermittelft einer mit 
Thon befchmierten Thüre von Eifenblech verfchloffen hält. Zur 
Beihidung ſowohl, ald zum Ausfüllen der Vorlagen, wendet 
man ftatt der Holzkohlen zweckmaͤßiger die durch den Roſt ges 
fallenen kleinen Kohlen (Koaks, die man Cynders nennt) an, 
welche aber von Afche und Schlade durchaus frei, und daher 
forgfälfig ausgeklaubt feyn müffen. 

Durch die nah und nad erfolgte Einführung größerer 
Defen, fo wie durch die verbefferten Einrichtungen bei ber 
Feuerung und bei der Flammenführung, hat der Deſtillations⸗ 
prozeß wefentliche Fortfchritte gemacht, obgleich die urſpruͤng⸗ 
liche Einrichtung des eigentlichen Deftillationsapparates ganz: 
lich beibehalten worden ift, weil fie fich als völlig zweckmaͤßig 
bewährt hat, und meil alle Verſuche: eine volllommenere Ver: 
Dichtung der Zinkdaͤmpfe zu bewirken, bis jest mißlungen find. 
Die Einrichtung der jebigen Deftillationdöfen geht aus ben 
Beichnungen Fig. 704-708. im Grundriß; in der Laͤngenan⸗ 
ſicht; im Laͤngendurchſchnitt nach AB; in der Queranſicht, und 
im Querſchnitt nach CD, hervor. Bei ber Einrichtung und 
bei dem Betriebe diefer Defen wird auf folgende Weife verfahren. 

- Ueber der Möfche, welche als Luftzufuͤhrungskanal und 
als Afchenfall- fuͤr die Zinkoͤfen dienen fol, werden drei guß⸗ 

Karften Metallurgie IV. Thl. 29 


450 


eiferne Roftbalfen a gelegt- und vermauert, und ſodann wird 
die Roftfläche durch die vier eifernen Platten ce, welche zugleich 
die Unterlage für die Schur- oder Feuergaffe abgeben, einge: 
foßt, und ihre Begrenzung näher beftimmt. Wenn jedem Zink: 
ofen nicht eine befondere Roͤſche zugetheilt, ſondern der Aſchen⸗ 
fall durch eine Querroͤſche, (aus einer mehreren Binköfen ges 
meinfchaftlich zufommenden Hauptröfche), gebildet wird; fo ents 
fteht daraus leicht ber Nachtheil, daß der Raum d zwifchen 
ber Hauptröfche und der Querröfche ſtets mit erwärmter Luft 
angefüllt if, wodurch nicht nur die Wirkung der äußeren Luft 
geichwächt, fondern auch der Verbrand an Roftftäben fehr ver: 
mehrt wird. Nachdem die Fundamente bid zur Höhe der 
Schurgaffe aufgeführt und ausgeglichen find, werden bie vier 
Umfaffungswände aus gewöhnlichen Mauerziegelm mit Thon: 
mörtel vorläufig bis zur Sohle der Borlagenraume ‚aufge: 
mauert, und babei zugleich auf die Anlage des Schuͤrlochs e 
und der Tropflöcher S Nücficht genommen. Jenes wird in 
ber Regel nicht überwölbt, fondern bloß mit eifernen Platten 
g geichloffen. Zur Schonung des Mauerwerk ift auch bie 
Sohle des Schürlochd mit eifernen Platten h belegt, und bie 
dem Roſt zugekehrte Deffnung vefjelben mit einem gußeifernen 
Kaſten i armirt. Nach der äußeren Seite erhält dad Schuͤr⸗ 
loch die gewöhnliche Erweiterung, um dad Brennmaterial bes - 
quemer eintragen zu fönnen, Die Sohlen der Tropfloͤcher find 
ebenfall3 mit eifernen Platten k verfehen, welche auf der Aus 
eren Seite einen aufftehenden Rand erhalten, um: das Ueber: 
fließen des im Tropfloch fich fammelnden Zinks zu verhüten, 
Der obere Verſchluß der Tropfloͤcher wird auf einer jeben der 
beiden Arbeitäfeiten durch eine einzige eiferne Platte 1 (Heerd⸗ 
platte) bewirkt, welche zugleich die Sohle für die Vorlagen: 
räume abgiebt. Diefe Heerdplatten find fo lang ald der Ofen: 
felbft innerhalb :der Unifaffungswände, aber nur 1 Fuß breit, 
und bebeden daher nur ben. vorderen Theil ber Zropflöcher. 
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Weil diefe aber ganz bedeckt werben müffen, fo bedient man 
ſich Hierzu kleiner eiferner, 6 Zoll breiter und 22 Bol langer 
Ergänzungsplatten m, welche genau in den Vorlagenraum eins 
paſſen, und an ber hinteren Seite an bie Oeffnung n flogen, 
Durch welche bie Berbindung zwifchen den Vorlagen und Tropf⸗ 
iöchern ſtatt findet. Es iſt mit einiger Schwierigkeit verknuͤpft, 
die Heerdplatten I im Laufe des Betriebs in ihrer urfprüngliz 
hen Lage zu erhalten, weil fie durch bie ‚Einwirkung des 
Feuers leicht Frumm gezogen, und auf einer Seite herausge⸗ 
druͤckt werden. Um dieß zu vermeiden, bedient man ſich ver⸗ 
ſchiedener Arten von Verankerungen, wovon die in der Zeich⸗ 
nung dargeſtellte beſonders zu empfehlen iſt. Jede Heerd⸗ 
platte wird durch drei gußeiſerne, 14 Zoll ſtarke, in Ges 
flalt eines Z gegoffene Anker o feftgehatten, welche mehrere 
Buß in das Mauerwerk hineinragen, und fo fief unter ber 
Heerdſohle liegen, daß fie nicht mehr durch die Hitze angegrifs 
fen werden. Ä 

Innerhalb der bis zur Höhe der Heerbfohle aufgeführten 
Umfaffungswände des Dfens, werben nun ber Feuerraum und 
der Heerd eingebaut. Die Wände des Feuerraums Geſaͤßes) 
p werden aus den beſten feuerfeſten Ziegeln errichtet, und mit 
einem aus feuerfeſtem Thon und rein gewaſchenem Sande zu⸗ 
ſammengeſetzten Mörtel verbunden. Um dem Gefäß bie nd 
thige Haltbarkeit zu geben, erhält daffelbe am Fuß eine Stärfe 
von 2 bis 23 Zug, bie ſich nach oben vermindert, und am 
oberen Rande nur noch 1 Fuß beträgt. Die Verbindung des 
Schuͤrlochs mit dem Feuerraum wird durch den Kanal q bes 
wirkt, welcher überwölbt iſt, und in der Sohle eine ftarfe Nei⸗ 
gung nad) dem Feuerraum zu erhält, um das Eintragen und 
gleichmäßige Verbreiten ber Kohlen auf dem. Roſt zu erleich⸗ 
tern. Der obere Rond bes Feuerraums liegt in ber Regel eir 
nige Zoll höher als die Sohle der Vorlagenräunte, fo daß der 
Heerb von der Mitte nad) den Seitenwänden des Dfens eine 
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kleine Neigung erhält. Diefe Einrichtung ſoll theils das Aus: 
räumen der Rüdftände aus den Muffeln erleichtern, theils fol 
dadurch den Muffeln an der dem Roſt zugekehrten Seite eine 
höhere Lage gegeben werben, um fie der Wirkung der Hitze 
mehr audzufegen, und den fchadlichen Raum über den Muf: 
fein zu vermindern. Der Raum zwifchen dem fertigen Gefäß 
und den Umfaffungdmänden des Dfens wird mit Ziegeljchutt 
oder mit Sand ausgefüllt, und dann der Heerd aus feuerfe: 
fien Ziegeln gepflaftert, oder aus feuerfefter Thonmafle ges 
fchlagen. Sodann wird die Aufmauerung der Umfaffungds 
wände auf der Schürloch: und auf der derfelben entgegengefeßten 
Seite (Brandfeite) bis zu den Widerlagern für die Kappe wie: 
der fortgefeht, und zugleich werden die Seitenzüge zur Erwär: 
mung der Ranbmuffeln in diefen Umfafjungswänden angelegt. 
So weit diefe Züge r in horizontaler Richtung fortlaufen, wer: 
fiopfen fie fich leicht, und es muß deshalb eine Einrichtung 
getroffen werben, um fie reinigen zu koͤnnen. An der Schürs 
Kochfeite läßt fich dieſer Zweck durch Verlängerung bed bo: 
rizontal laufenden, Zuges bei s, deſſen Mündung während 
des Betriebes mit einem Ziegel verfchloffen wird, leicht 
erreichen. Schmieriger ift der Zugang zu ben Zügen in ber 
Brandmauer, wenn biefe Mauer zweien Zinköfen gemeinfchaft: 
lich angehört. Man muß daher von dem unteren heil der 
Züge r, unter rechten Winkeln, Arme t abführen, bie an ben 
Arbeitöfeiten bed Ofen: ausmuͤnden, und welche breit genug 
ſeyn müffen, um mit einem Hafen in jene Züge gelangen zu 
Tönnen. Sämmtliche Seitenzüge, fo wie auch die inneren, 
dem SHeerdraum zugekehrten Seiten der Umfafjungswände, 
find mit feuerfeften Ziegeln audgefuttert, weil fie in unmittel: 
barer Berührung mit der Flamme ftehen. Der Aufführung 
der Schürloch: und Brandmauer folgt die Inftandfegung der 
Borlagenräume durch Einbringung der Pfeiler b. Weil diefe 
Pfeiler nur eine Stärke von 3—5 Zoll befigen, fo können fie 
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nicht aus gewöhnlichen Ziegen aufgeführt werben, indem: fie 
dem Druck der Kappe nicht würden widerflehen koͤnnen. Ye 
der Pfeiler wird daher aus einem einzigen großen Thonkoͤrper, 
oder, — noch beſſer, — aus 2 Stüden, einem Dinters und 
einem. Borberftüd angefertigt, von denen. jedes aus einer be; 
ſonders feuerbeftändigen und ſtark gebrannten. Maffe beftehen 
muß, weil ed in unmittelbarer Berührung mit dem Heerd⸗ 
‚ raum fteht. Weil diefe Pfeiler eine fehr ſchmale Grundfläche 
haben, fo wird das Hinterfiüd einige Zoll tief in. die Heerb- 
fohle eingelaffen, dad Vorderſtuͤck aber an feinem Außeren Rande 
mit einer Eleinen eifernen Platte u armirt, welche in die Heerd⸗ 
platte | eingezapft ill, und dadurch das Ausweichen des Pfeis 
lerö verhindert. Diele Pfeiler- find die Widerlager ſowohl fuͤr 
bie Heinen Worlagegewölbe, als auch für bie Kappen bed De: 
ftillirofens, zu deren. Anfertigung aus fenerfeften Ziegeln, oder 
beſſer aus Thon, nunmehr gefchritten. wird. Um einen. gros 
en fchädlichen Raum im. Ofen zu vermeiden, muß die Kappe 
fo niedrig ſeyn, daß fie im höchiten Punkt nicht mehr als 3 
Fuß von der Heerdfohle entfernt if. Darum giebt man- bers 
felben. die Hauptfpannung in. der Richtung. ber kürzeren Seite 
des Ofens, alfo nach den Arbeitöfeiten zu, und fchließt diefelbe 
an der. Schuͤrloch⸗ und Brandfeite bloß durch eine Boͤſchung, 
die etwa einen WBiertelkreisbogen befchreibt. Diefen Berhält: 
niffen angemeffen müffen die Chablonen angefertigt werden, 
über welchen bie Gewölbe in befannter: Art geichlagen werben. 
Die aus 3 frifchem Thon und 3 reinem Sand beftehende 
Maffe, weiche man für die Gewölbe anmendet, hat. die Con- 
fftenz eines fteifen Teiges, und wird in einzelnen rundlichen 
Paten von etwa Kopfgröße aufgetragen. Das Auftragen. bie: 
fer Paben beginnt am Fuß der Verfchalung oder. der aufge 
fiellten hölzernen Chablonen, und ruͤckt nach ber Mitte vor. 
Es wird ein: Pagen neben dem andern aufgelegt, und die 
Maſſe durch Kneten mit der Hand und Schlagen mit hoͤlzer⸗ 
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nen Schlägeln: aufs: innigfte vereinigt, wobei fo viel «Hände 
befchäftigt feyn müflen, daß dad Auftragen der Kappen in eis 
nem Tage beendigt. if. Widrigenfalls iſt Feine volllommene 
Berbindung der Maſſe möglih. Mehre Tage hindurch wird 
bie frifch aufgetragene Kappe mit hölzernen Schlägeln zufams 
men geichlagen, ſowohl um ihre mehr Feftigfeit zu geben, als 
auch um die durch das Trocknen entftandenen Sprünge -zu 
Schließen. Bei fortfchreitendem Trocknen werben jeboch bie 
Sprünge fo. groß, daß fie ſich durch dieſes Mittel nicht mehr 
fchliegen laffen. Man macht daher, um das mit dem’ Trock⸗ 
nen verbundene Schwinden ber Mafle auf einem Punkt. zu 
eoncenteiren, über bie ganze Kappe einen Kreuzichnitt, und 
füllt die dadurch entflandenen Spalten, nachdem die Kappe 
ganz troden geworben .ift, mit frifcher Kappenmaffe aus. Wähs 
send des Trocknens lüftet man nach und. nach die Verfchalung, 
damit fich die Kappe fegen koͤnne, fehneidet die fechd Kappen: 
föcher v aus, und zieht: nach Verlauf von 14 Tagen bis 3 
Wochen die Verfchälung und die Chablonen ganz heraus, weil 
die Kappe in biefer Zeit vollfommen Iufttroden geworben ift. 
Die-Stärke derfelben. darf nicht mehr als 8—9 ZoU betragen. 
Zulegt werben ſaͤmmtliche Umfaffingswände über den Wider: 
kagern für die Kappe noch fo hoch aufgeführt, daß fie von der 
Hüttenfohle aus im Ganzen eine Höhe von etwa 6 Fuß ers 
halten. Auf den: Arbeitöfeiten füllt man die Vertiefungen, 
welche die Worlagengewölbe zwiſchen fich. laſſen, mit: Kaps 
yermaffe aus, -und. befeftigt in: diefer Maffe die Wirbel w 
it - denen. die Vorſetzthuͤren x vor den Muͤndungen ber 
Vorlagenraͤume feftgehalten : werben. Zur Verankerung der 
Defen bedient man fich geſchmiedeter eiferner, 2 Zoll breiter 
und ZSoll ftarker Schienen. : Die, Laͤngenanker y: find fo 
lang als. der; Ofen: ſelbſt, von einem. Schürloch bis jum ans 
dern. Wenn man Anker von fo. großer Länge in einem Stüd 
nicht ‚anwenden will, ſo laͤßt man jeden Laͤngenanker aus 2 
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Stüden beftehen, die durch im einander greifende Haken vers 
bunden‘ werben. Zwei von dieſen Laͤngenankern liegen noch 
unterhalb der Zropflöcher in den Umfaffungsmwänden auf den 
Arbeitsfeiten; die beiden’ andern aber oben über ben ausgegli: 
herren -Vörlagengetvölben in einer Vertifale mit jenen, und 
find gar nicht vermauert. Die Queranker z, deren im Gans 
zen ſechs vorhanden’ find, Tiegen, wie aus der Beichnung her: 
vorgeht, im rechten Winkel gegen die Längenanker, und ragen 
etwa 6 Zoll aus dem Mauerwerk hervor, Diefer vorftehende 
Theil ift fo weit -durchlocht, daß die ſtehenden Anker 2’ bei 
quem eingefchoben werben koͤnnen. 

Ein Deſtillirofen kann, wenn er aus guten Materialien 
errichtet ift, im den Umfafjungswänden viele Jahre aushalten, 
und um ihn immer in brauchbarem Stande zu erhalten, be: 
darf es nur etwa aller 7 bi8 3 Jahre einer neuen Kappe, und 
etwa aller Jahre eines neuen Geſaͤßes, weil diefed wegen ber 
unmittelbaren Berührung mit dem Brennmaterial am mehr: 
fien leidet. Das Ausbrechen eines ſchadhaften Gefäßes und 
das Einbringen eines neuen, kann ohne die mindefte Verlef: 
zung ber übrigen Ofentheile erfolgen. 

Beim Anwaͤrmen der Deftillivöfen wird ein verfchiedenes 
Verfahren angewendet, je nachdem fie von Grund aus nei 
erbaut find, oder nur eine neue Kappe und Gefäß, oder nut 
ein neues Gefäß erhalten haben. Ein ganz neuer Dfen muß 
&ußerft langſam, und mit fehr allmählig gefteigertet Hitze ab: 
gewärmt werden, wobei die fammtlichen Deffnungen des Dfens, 
mit Ausnahme der Roftöffnung, zu verfchließen find, indem 
das erfte Abwaͤrmfeuer auf der Nöfchenfohle, unter dem Roft 
angemacht, mehrere Wochen lang dort unterhalten, und dann 
endlich auf den Noft gebracht wird. Alsdann öffnet man auch 
die mit einer verlorenen Mauer verfeten Vorlagenräume, um: 
giebt das Gefäß mit eimm 12— 18 Zoll hohen Kranz von 
Ziegeln, und fest die rohen Muffeln, denen man eine Unter: 
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lage von Flußfand giebt, damit fie nicht an ber Heerdſohle 
anfchmelzen Fönnen, in den Ofen. Nachdem in die Minduns 
gen der Muffeln die Stege eingebracht worben find, vermauert 
man die Vorlagenräume aufs neue, und fest dad Anwärmen 
des Ofens wieder fort. Um bie Hige allmählig im Ofen zu 
verbreiten, und auf die Muffeln wirken zu laflen, öffnet man 
nad) und nach einige in der verlorenen Mauer ber Vorlagen⸗ 
räume angebrachte Regifteröffnungen, bie Seiten: und Kappen: 
zuge aber erſt wenige Sage vor der Inbetriebfegung des Dfens, 
Eine geringere Vorficht ift beim Abwärmen eines alten Dfens 
mit neuer Kappe und neuem Gefäß, und eine noch geringere 
bei einem Ofen mit neuem Gefäß erforderlich. Man fett 
dann die Muffeln fogleich in den Dfen, verwahrt legteren auf 
bie angegebene Weife, und feuert anfänglich unter dem Roſte, 
nad) einigen Tagen aber fchon auf dem Rofte, fo daß nad 
14 Tagen dad Anmwärmen völlig beendigt ift. 

Sobald der Dfen in Hite gebracht .ift, entfernt man ben 
Biegelfranz, der zum Schuß der Muffeln gedient hatte, aus 
dem Heerbe durch dad Schürloh, trägt die verlorene Mauer 
ab, mit welcher die Vorlagenräume verfhloffen waren, vers 
fchließt die Zwifchenräume zwilchen dem Rande der Muffeln 
und dem Mauerwerk des Ofens, bringt die Vorlagen auf die 
ſchon befannte Weife ein, öffnet die Zropflöcher, und fchreitet 
zum Befesen der. Muffeln. Es dauert gewöhnlich mehrere 
Wochen, ehe der Dfen fo heiß wird, daß er ben für alle 10 
Muffeln gewöhnlichen Sa von 6—7 Gentnern calcinirten Gal: 
mei verträgt. Man fest anfänglich nur 4—5 Gentner, welche 
gleihmäßig (im Gemenge mit den Cynders) in den 10 Muf: 
fein ‚vertheilt werden, und fleigert den Sat allmählig. Wo 
man, außer dem Galmei, auch Ofenbruch zu verarbeiten hat, 
ba pflegt man jedes von diefen Materialien befonderd anzus 
wenden, weil der Ofenbruc bei der gemeinichaftlichen Verar⸗ 
beitung nicht ganz rein ausgebracht wird. 
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Außer dem Galmei und Ofenbruch fommen zur Deftilla: 
tionsarbeit noch folgende zinkifche Abfälle, welche bei der Zink: 
fabrifation ald Nebenprodukte erhalten werden: 1) Zinkoxyd, 
welches fich, außer dem regulinifchen Zink, in ben Zropflöchern 
‚anfammelt. 2) Rüdftände aud den Vorlagen, welche aus eis 
nem Gemenge von Zinkoxyd und metalliihem Zink beftehen, 
und vor ihrer Verarbeitung klein gepocht, und von den anhaͤn⸗ 
genden Thonſtuͤcken befreit werben müffen. 3) Die Rüdftände, 
welche beim Umfchmelzen bes bei der Deftillation gewonnenen 
rohen Zinks, durch Abſchaͤumen mit dem Schaumlöffel, abges 
fondert werden. Diefe Materialien werben gewöhnlich ber 
Galmeibefhidung beigemengt. Bei dem Eintragen ber Be 
ſchickung in die Muffeln ift es zweckmaͤßig, daß nicht alle 10 
Muffeln auf einmal, fondern daß jedesmal nur die. an einer 
Arbeitöfeite liegenden 5 Stüd, die anderen 5 Stüd aber erft 
nad Verlauf von 12 Stunden gefüllt werden. Weil nämlich 
die Deftilationsperiode für jede Muffel 24 Stunden beträgt, 
fo wiederholt fi) das Befeben der Muffeln ale 12 Stunden 
abwechfelnd auf beiden Arbeitöfeiten. 

Iſt das Beſetzen der Muffeln beendigt, fo werben bie 
Borlagen fofort auf die befannte Weife mit einer Thonſcheibe 
gefchloffen, und die Vorfegthüren x Fig. 705. vor die Vorlas 
genräume gefegt, damit fich die Vorlagen erwärmen. Um biefe 
Erwärmung zu befchleunigen, pflegt man auch gewöhnlich aus 
bem Ziegelverfag « Fig. 705. welcher am vorbern Rande ber 
Muffeln liegt, und den Heerdraum vom Vorlagenraum trennt, 
zu beiden Seiten einer jeden Muffel ein Ziegelftüd herauszus 
ziehen, fo daß die Flamme in den Borlagenraum treten Tann. 

Kaum eine Biertelftunde nah Schließung der Vorlagen 
beginnt die Deftillation. Zuerſt geht nur Zinkoxyd über, wels 
ches durch die Verunreinigung mit Kohlenſtaub, Afche und 
Kadmiumorxyd ein ſchmutziges Anfehen hat. Gleichzeitig ent: 
zünden ſich aud die aus der Beihidungsmaffe entbindenden 
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Gasarten (Kohlenorydgas und Kohlenwaſſerſtoffgas) an der 
Mündung der Vorlage. Schon nad Verlauf einer halben 
Stunde tritt dad Niedertropfen des metallifchen Zinks aus den 
Borlagen und den Zropflöchern ein, indeß dauert es doch 6 
bis 8 Stunden, ehe die Deftilation in vollen Gang fommt: 
Am ftärkften geht der Prozeß im zweiten Drittheile ber Des 
flillationsperiode vor fih. Dann nimmt er fucceffio- dergeftalt 
ab, daß er nad) Ablauf von 24 Stunden ganz aufhört. Iſt 
ber Prozeß früher ald nad) Verlauf von 24 Stunden beendigt, 
fo ift dies ein Zeichen, daß die Quantität der eingetragenen 
Beſchickung zu geringe war; hat er aber nach Ablauf diefer 
Zeit noch nicht aufgehört, fo ift der Einfat entweder zu flarf, 
oder die Hite im Dfen zu geringe gewefen. Galmei der in 
zu großen Stüden angewendet, oder nicht gehörig calcinirt 
worden ift, verzögert den Deftillationsprozeß fo fehr, daß ein 
Zeitraum von 24 Stunden zu feiner Beendigung nicht hin: 
reicht. 

Sobald Fein Zink mehr übergeht, wird die Worlage, durch 
das MWegnehmen der nur lofe befeftigten Thonſcheibe A geöff: 
net; die im Kopf und Halfe hängen gebliebenen Zinktropfen 
werden mit einer Fleinen eifernen Krüde in dad Vorlagenrohr 
gezogen, und diefes leßtere demnächft mit eifernen gefrümmten 
Stäben, die man theils von oben, theild von unten in die 
Borlage bringt, gefüftet, fo daß alles darin enthaltene flüffige 
Zink in das Tropfloch fallen muß. Dann wird das in den 
Zropflöchern angefammelte Zink (Werkzint), welches aus un- 
regelmäßigen Maffen unvollkommen zufammengefloffener und 
mit Zinkoxyd verunreinigter Zinktropfen befteht, bei Seite ge: 
legt, und fogleich zu einem neuen Einſatz gefchritten, ohne vor: 
her die Rüdftände aus den Muffeln zu entfernen. Erft nach 
dreimal wiederholter Deftillation häufen ſich die Rüdftände in 
den Muffeln fo an, daß fie herausgezogen werden müffen. Es 
it daher nur erforderlich, die Muffeln ale 3 Lage zu raͤu— 
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men, weldjes fowohl den Arbeitern ald dem Betriebe fehr zu 
ftatten kommt, weil das Ausziehen ber Rüdftände fehr anſtren⸗ 
gend ift, und eine fehr ſtarke Abkühlung der Muffeln herbeis 
führt. 

Das Räumen der Muffeln gefchieht mit Brechſtangen, 
mit welchen die angefchmolzenen Maffen Iosgebrochen: werden, 
und mit eifernen Krüden, die zum Herausziehen der Ruͤck⸗ 
flände dienen. Beide Inſtrumente werden durch ben unteren 
Ausſchnitt a Fig. 713. im Muffelftege, der zu dieſem Behuf 
geöffnet wird, in das Innere der Muffel gebracht. : Die Vor 
lage bleibt dabei unverrüdt in ihrer Stellung, obgleich ſie beim 
Ausräumen fehr hinderlich ift, indem fie gerade vor jenem 
Ausfchnitt liegt, fo daß man nur feitwärtd in die Muffel ge 
langen kann. Wenn die Rüdftände beim Austragen noch) 
weiße Flammen und Dämpfe ausſtoßen, ſich mit Zinkoryd 
überziehen, oder wenn fich noch unveränderte Galmeiftüde dar: 
‚ unter vorfinden, fo enthält die Beſchickung noch Zink, und der 
Betrieb muß dann abgeändert werden. Aus dem Grade der 
Zufammenfinterung oder Verfchladung der Rüdftände läßt fich 
nicht beurtheilen, ob die Reduction vollftändig erfolgt fey, weil 
nur der weiße Galmei die”Gigenichaft beſitzt, eine flüffige 
Schlacke zu geben; der rothe Galmei hingegen ganz troden im 
Feuer geht. Wenn nur rother Galmei zur Beſchickung ange: 
wendet ift, bfeibt oft das Aufere Anfehen der Galmeiftüde voͤl⸗ 
fig unverändert, ſo daß man fich leicht täufchen würde, wenn 
nicht das fehr verminderte Tpecififche Gewicht den Beweis lie: 
ferte, daß Bein Zink mehr darin enthalten if. Während des 
Deſtillationsprozeſſes ift die Unterhaltung eined gleichmäßig 
und hinlaͤnglich hohen: Hitzgrades vorzüglich zu beobachten. 
Man erreicht ihn durch eine angemeffene Regulirung des Luft⸗ 
zuges, naͤmlich durch das Oeffnen und Schließen der NRöfchen- 
thüren und der Deffnungen in den Seitenwänden und in ber 
Kappe, befonders aber durch das forgfältige Schüren. Der 
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Roſt muß ſtets rein erhalten werben, unb bie Kohlen müffen 
den Roſt ſtets gleihmäßig bedecken. Beim Schüren müffen 
recht oft Kohlen in ben Ofen geworfen, aber nie muß ein gros 
ßes Quantum auf einmal eingetragen werden, weil der Dfen 
durch-eine ſtarke Rauchentwidelung mehr abgekühlt als erhitzt 
werben würde. Außer dem Schüren gehört während der De: 
ftilfationsperiode zur Bewartung des Dfend auch die Erhals 
tung einer angemefjenen Temperatur in den Vorlagen. Wenn 
die Mündungen ber Vorlagen hell find, und wenn aus ben 
Tropfloͤchern fletd ein duͤnner Zinkrauch emporfteigt, fo find 
bie Vorlagen in ber richtigen Hitze. Dampft es aber flärker 
ans den Vorlagen, fo ift die Hite zu groß, und es muͤſſen 
dann die Fleinen Thuͤren in ber Vorſetzthuͤre geöffnet werben. 
Wird die Temperatur dadurch noch nicht genug, vermindert, 
fo muß die Vorfegthüre ganz weggenommen werden. Sind 
die Mündungen der Vorlagen aber finfter, welches eine zu ge 
ringe Hitze andeutet, fo müflen die Vorfesthüren fo lange vers 
fchloffen gehalten werden, bis die Hiße wieder verflärkt worden 
if. Die Borlagen, befonders diejenigen, welche fihon einige 
Zeit gebraucht, und daher mit Zinkmaſſen verwachſen find, 
verftopfen fich fehr bad. Dies muß forgfältig vermieden, und 
die Vorlagen müffen daher von Zeit zu Zeit mit einem eifer: 
nen, unter einem faft rechten Winkel gebogenen Haken gerei- 
nigt werben. Man bringt diefen Hafen durch die untere Muͤn⸗ 
dung in dad Innere der Vorlage, und klopft auch von außen 
an: die Vorlagen, damit bie an ben Eiinhen — haften⸗ 
den Zinktropfen herabfallen. 

Wenn der Deſtillationsapparat chadhaft wie, muß er 
fchleunigft ausgebeffert werden. Es gehört ſowohl zum Erken⸗ 
nen als zum Ausbeflern einer fchadhaften Muffek einige Uebung. 
As Merkmale dienen die Verminderung der Zinkproduktion 
und die Anhäufung einer ungewöhnlich großen Maffe von Zink: 
oryd im Tropfloch, (die dadurch veranlaßt wird, daß Falte 





Luft von außen durch die Vorlage in die Muffel dringt), fer: 
ner die vöthliche Färbung des Flämmchens vor der Mündung 
der Vorlage, und endlich die weiße Farbe bes aus ben Kap: 
pen= und Seitenzügen entweichenden Rauches von Zinkdaͤm⸗ 
pfen. Man fucht beim Ausräumen einer ſolchen Muffel den 
entftandenen Riß forgfältig in feinem ganzen Umfang auf, und 
verfittet ihn mit magerer feuchter Thonmaſſe, vermittelft einer 
an einem langen Stiel befeftigten Fleinen eifernen Kelle, (der 
fogenannten Flickſchaufel), Fig. 716., und mittelft eines eifers 
nen Haͤkchens Fig. 715. an welche die Thonſtuͤcken, womit der 
Riß verfchloffen werden fol, geklebt werben. Laͤßt fich ber 
Riß von innen nicht verfchließen, fo fucht man von außen da⸗ 
zu zu gelangen, entweder durch die Kappen: und Geitenöff: 
nungen, oder dadurch, daß man bie Ziegelverfleidung zwifchen 
den Muffeln und den VBorlagepfeilern aufreißt, wodurd die 
Muffeln an den äußeren Seitenwänden zugänglid) werben. 
Wird aber eine Muffel fo fchabhaft, daß fie Feiner Ausbeffe- 
rung mehr fähig ift, fo muß fie gegen eine neue ausgewech⸗ 
felt werden. Man pflegt die alten Muffeln nicht eher aus dem 
Deitillirofen herauszufchaffen, bis die Erfahmuffeln bereit find. 
Das Herausreißen der alten Muffeln gefchieht durch den Vor: 
Yagenraum mittelft eiferner Haken, und läßt fi immer mit 
Leichtigkeit bewerkftelligen, wenn unter den Muffelboden eine 
dünne Sandſchicht gefreut worden ift, wodurch das Anjchmel: 
zen ber Muffel an die Heerbfohle verhindert wird. Sobald 
die Muffel aus dem Ofen entfernt ift, wird die Vorſetzthuͤre 
vor den betreffenden Vorlagenraum geſetzt, (damit nicht zu viel 
Hite aus dem Ofen entweicht), und eiligft zum Einfegen ber 
Erfagmuffel gefchritten, nachdem die Muffelftätte gereinigt, 
und mit frifchem Sand beftreut worden ifl. Nicht felten ers 
halten die Muffeln fchon beim Anwärmen im Temperofen 
Sprünge Sind diefe nicht zu bebeutend, jo verfireicht man 
fie mit Lehm, oder füllt fie mit Ziegelmehl aus, welches dem⸗ 
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naͤchſt in der Deftillationshige den Sprung zufammenfchmelzt, 
fo daß die Muffel nicht unbrauchbar wird. Die Muffeln wer= 
den‘ aus einem Gemenge von höchftens 3 rohem und 5 ge= 
branntem Thon (oder aus 3 alten gepochten und von aller 
Schlade ſehr forgfältig gereinigten Muffelfcherben) ohne Mos 
dell, aus freier Hand angefertigt. Die Rüdwand der Muf⸗ 
fel, nämlich die dem Roſt zugelehrte Seite, dient dem Mufs 
felmacher als Bafis, auf welcher die Muffel, ihrer ganzen 
Länge nach, durch einzelne ber einander gelegte Wülite von 
zubereiteter Thonmaſſe aufgeführt wird. Bei der großen Länge 
der Muffel würde fie in ſich zufammenfinken, wenn die Arbeit 
bis zur gänzlihen Vollendung der Muffel fortgefegt würde. 
Man führt fie daher erfi etwa einen Fuß hoch auf, damit fie 
durch das Trocknen einige Feftigkeit erhält, wobei man den 
oberen Rand mit feuchter Leinewand bededt, fest dann bie 
Arbeit nad) einigen Zagen weiter fort, läßt der Mafje aber: 
mals Zeit, durch Austrocknen eine größere Feſtigkeit zu erlan- 
gen, fährt dann wieder fort u. f. f. bis die ganze Muffel fer 
tig if. Die Muffeln haben zwar alle eine gleiche Geftalt, 
aber nicht eine gleiche Länge, weil die in der Mitte ftehenden 
Muffeln, wegen der Schürgaffe, kürzer feyn müffen, ald die 
an den Seiten im Dfen befindlichen Muffeln, wie aus ber 
Zeichnung von den Defen hervorgeht. Die Länge ift von 34 
bis 55 Fuß verfchieden; die Breite am Boden beträgt 18 Zoll, 
und die Höhe im Lichten 20 bis 22300. Die Thonſtaͤrke in 
den Seitenwänden ift 1 bis 14, am Boden und in der Rüds 
wand aber 14 Zoll. — Die volllommen Iufttrodenen Muffeln 
tönnen nur bei einem ganz neuen Dfen fogleich mit abger. 
wärmt und glühend gemacht werben. Das Abwärmen und 
Gluͤhen der auszumwechielnden Muffeln erfolgt in beſonderen 
Defen. (Temperöfen oder Muffelbrennöfen), die in den Zeichs 
nungen Fig. 709. im Grundriß nach EF, Fig. 711. im Quer⸗ 
durchſchnitt nach CD; Fig. 712. im Längendurchfchnitt nach 
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AB des Grundriffed, und- Fig. 710. in ber vorderen Anficht 
dargeftelt find. Der Heerd a ift zu fünf Muffeln eingerich— 
tet, nämlich zu einer langen und zu vier Furzen Muffeln, wel: 
che im Deftillirofen den mittleren Raum bes Ofens einnehmen, 
Deshalb hat der Heerb des Zemperofens aud) feine regelma- 
ige Geftalt erhalten, um den Raum volljtändig zu benugen. 
Der Roſt liegt 10 Zoll tiefer ald die Heerdfohle, und die 
Feuerbrüde b ift 2 Fuß 9 Zoll hoch, unten 10 Zoll, oben 6 
Zol ſtark. Die große Höhe der Brüde vermindert zwar das 
Zuftrömen der Flamme auf den Heerd, ift aber durchaus noth: 
wendig, weil die Flamme die Muffel nicht unmittelbar beruͤh— 
ven darf. Um der Brüde, bei ihrer großen Höhe und gerin- 
gen Stärke, eine größere Haltbarkeit zu geben, ift fie in der 
Mitte auf eine Breite von 18— 21 Zoll bis an die Kappe, 
oder bis an das Dfengewölbe in die Höhe geführt, und mit 
bemfelben verbunden. Die Deffnung c, durch welche die Muf—⸗ 
feln eingebracht und herausgenommen werben, ift während des 
Anglühens der Muffeln mit gewöhnlichen Ziegeln verfegt, die 
jedoch hier und dort Oeffnungen zwiſchen fich laſſen müffen, 
duch welche Rauch und Flamme abziehen. Die zu beiden 
Seiten der Thüre c angebrachten Deffnungen d, d dienen da⸗ 
zu, den Muffeln beim Einfegen und Herauönehmen eine rich» 
tige Stellung anzuweifen. e,e find Gurtbögen, um bem ſchwa⸗ 
chen Gewölbe aus Ziegeln eine g.ößere Haltbarkeit zu geben. 
Sie fallen dann weg, wenn das Gewölbe nicht aus Ziegeln, 
fondern aus Thon gefchlagen wird. f ift eine Sandfüllung 
unter ber Heerdſohle. In ben erften 2 bis 3 Sagen feuert 
man unter dem Roſt, bringt dann erft die Roftftäbe ein, und 
trägt. einige Kohlen auf den Roſt. Die Hige wird fehr lang» 
fom bis zum Rothglühen gefteigert. Die Muffeln müffen wes 
nigftend 2 Tage lang in Rothglühhige geftanden haben, ehe 
fie .herauägenommen werben fünnen. Zum Anglühen der Muf: 
feln überhaupt, iſt ein Zeitraum von 8—12 Tagen erforderlich, 
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Die Zinkveftillationzöfen mit 10 Muffeln, wie fie vorhin 
befchrieben worden find, haben in der neueften Zeit einige Ab⸗ 
"Anderungen dadurch erhalten, daß man die Flamme, welche 
aus den in den Umfaffungswänden befindlichen Zügen auf: 
fteigt, in einen beſonders vorgerichteten Raum leitet, den man 
entweder zum Anglühen ber Muffeln, ober zum Galciniren des 
Galmet benugt. Man verführt dabei auf Doppelte Weife. 
Entweder bringt man den Brennraum in derjenigen Seiten 
mauer des Deftillationdofend an, in welcher fich das Schürs 
Inch befindet; oder in der mittleren Mauer, welche zweien ne= 
‘ben einander liegenden Defen gemeinfchaftlih angehört. Bei 
einfachen Defen befindet fi der Brennraum auf ber dem 
Schuͤrloch entgegengefegten Seite des Ofens; indeß find in 
Schleſien fehr wenig einfache Defen vorhanden, weil man ben 
Doppelöfen, wegen ber Benugung einer gemeinfchaftlichen 
Brandmauer, den Vorzug giebt. — Eine Einrichtung ber ers 
ften Art, bei welcher der Brennraum an der Schürlochfeite ans 
gebracht ift, zeigen die Zeichnungen Fig. 718. und 719. Hier 
find a,a die durch die Gewölbe b gefchloffenen beiden Brenn⸗ 
räume, welche innerhalb der Umfaffungsmauer liegen. Bei 
den gewöhnlichen Defen ift diefe Mauer nur etwa 3 Zoll 
ftarf; hier ift fie aber bis 5 Fuß verflärkt, um Raum für Die 
Brennheerde zu erhalten. In jeden dieſer Heerde find aus 
den Deftilliröfen zwei Züge c und d geleitet, und ein britter 
Zug e führt die erhitzte Luft ab, nachdem fie den Brennheerd 
beftrichen hat. fift die Thüröffnung, durch welche der Gals 
mei eingetragen und audgezogen wird. So lange das Calci⸗ 
niren dauert, ift diefe Deffnung mit Ziegeln, oder mit einer 
eifernen Thüre verfchloffen. Diefe Einrichtung hat zweierlei 
Unvolllommenheiten. Die Züge c und d find nämlich fehr 
lang, laffen fich daher nicht gut reinigen, und erhigen den 
Brennraum nicht ſtark genug. Außerdem münden bie Züge 
in der Mitte bed Brennraums ein, und verhindern baburch 
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bie gleichmäßige Erhigung bes Heerdes. Deshalb zieht man 
bie Einrichtung vor, welche Fig. 720. darftelt. Indem eig 
Bug a im hinteren Theil des Brennraumed, und ein zweiter 
b in der Ede neben jenem einmünbet, die Abzugsöffnung aber 
nad) e verlegt ift, wird die erhigte Luft genöthigt, den Heerd 
feiner ganzen Länge nach zu beftreichen. Später bemerkte man 
jeboch, daß dem Deftillationsofen durch diefe vermehrten Züge 
zu viel Hige entzogen warb, bie nur durch einen größeren 
Verbrauch von Brennmaterial erfebt werben konnte, weshalb 
man die gewöhnliche Anzahl der Seitenzüge nicht vermehrte, 
nur die Züge b beibehielt, und die Zugöffnung a ganz ab⸗ 
warf. In einen folchen (5 Fuß langen, 25 Fuß breiten, und 
in ber Mitte 15 Zoll hohen) Brennraum, werden jedesmal 
24 bis 3 Gentner roher Galmei eingetragen, welche nad) Vers 
lauf von 6 Stunden calcinirt find. Weil zwei Brennräume 
vorhanden find, fo können in 24 Stunden etwa 10 bis 12 
Gentner Galmei, alfo noch mehr als ein Ofen mit 10 Mufs 
fein erfordert, calcinirt werben. 

Die zweite Einrichtung, bei welcher der Brennraum in 
ber, zweien Deftillationsöfen gemeinſchaftlich angehörenden 
Brandmauer angebracht if, geht aus den Zeichnungen Fig. 
723. im Grundriß nad) AB, und 724. im Durchſchnitt nad) 
CD und in der Seitenanficht hervor. Die Brandmauer muß 
dann wenigftens 45 Fuß flark feyn. Der Brennheerb nimmt 
die ganze Breite des Deftillationsofend ein, indem er zu beis 
den Seiten auömündet. Er ift 25 Fuß breit, und in ber 
Mitte 2 Fuß hoch. Die Seitenzüge a, durch welche der Brenn⸗ 
heerd erhist wird, find fo geführt, daß fie neben den beiben 
Thüröffnungen b in ben Brennraum einmünden, fowohl um 
fie von den Zhüröffnungen aus leicht reinigen, als auch den 
Heerd auf feine ganze Länge erbigen zu koͤnnen, indem bie 
glühende Luft in der Mitte des Brennraums burch die Züge 
© abgeführt wird. Im jeden folhen Brennraum münden vier 
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Seitenzüge a ein, nämlich zwei aus jebem einfachen Deftillas 
tionsofen. Wenn daher auch einer von ben beiden Defen au⸗ 
fer Betrieb ift, fo kann die Galcination des Galmei dennoch 
ftatt finden, indem die zu dem nicht im Betrieb befindlichen 
Defen gehörenden Züge, verfchloffen werden. Zum Brennen 
gleicher Salmei-Quantitäten ift alsdann indeß bie Doppelte Zeit 
erforderlich. Das den Brennraum fchließende Gewölbe muß 
mit befonderer Sorgfalt angefertigt werden, damit ed bem 
Drud der Gewölbe von den beiden Deftillationdöfen widerftes 
ben kann. Die Dimenfionen der Seitenzüge bleiben ganz fo 
wie fie bei den gewöhnlichen Deftilationdöfen ohne Brenn: 
räume angewendet werben. Bei einem vollen Gange beider 
Defen werden in einem Brennraum 12 bis 14 Gentner rober 
Galmei eingetragen, zu deren Galcination etwa 8 Stunden er: 
forderlich find. In 24 Stunden können alfo 36-40 Gentner 
Galmei gebrannt werben. Wenn ein Deftillationsofen außer 
Betrieb ift, fo laffen fih nur etwa 20 Gentner Galmei in ders 
felben Zeit caleiniven. Weil diefe Brennräume auf beiden Sei- 
ten mit Thuͤren verfehen find, fo zieht die äußere Luft leicht 
hindurch, und Eühlt den Brennheerd ab. Die Thuͤren müffen 
daher immer forgfältig gefchloffen, und beim Einfegen und 
Ausziehen bed Galmei niemald gleichzeitig geöffnet feyn. Man 
theilt daher den Brennraum burch eine mittlere Scheidemauer 
auch wohl in zwei Hälften. 

Wil man diefe Brennraume zum Anglühen der Muffeln 
benugen, fo verfegt man die Khüröffnungen mit Ziegen, die 
einige Deffnungen zwoifchen ſich laffen, um die Dige zu regu⸗ 
liren, und bie erhiste Luft abzuführen. Die Seitenzüge aus 
ben Deftilliröfen muͤſſen anfänglic ganz gefchloffen feyn, und 
nur allmälig geöffnet werden. Es ift dabei eine größere Vor⸗ 
ſicht als bei den eigentlichen Muffelglühöfen erforderlich, weil 
die Regulirung der Hige mit etwas mehr Schwierigkeiten vers 
bunden ift. 
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In einem Deftillationdofen mit 10 Muffeln werben, nad 
einem allgemeinen Durdfchnitt, in 24 Stunden 6 Gentner, 
oder 660 Pfund calcinirter Galmei verarbeitet, indem jebe 
Muffel etwa mit 66 Pfund Galmei befegt wird, Wöchentlich 
werben alfo in einem Ofen 42 Gentner calcinirter Galmei des 
ftilirt, welche, ebenfalls nach einem allgemeinen Durchfchnitt 
von vielen Jahren, 63 Gentnern rohem Galmei gleich zu fet« 
zen find. Der calcinirte Galmei liefert wenigſtens 40 Pros 
zent (oder der rohe 263. Prozent) verkaufbares, d. h. umges 
ſchmolzenes und in Barren gegoffenes Zink, folglich ein Ofen 
wöchentlich wenigſtens 17 Gentner Zink. Sehr oft wird ber 
caleinirte Galmei aber zu 47 Prozent auögebraht und ed 
werden von einem, Ofen wöchentlich nicht felten 22 Gentner 
Zink, auch wohl noch) mehr, geliefert. Der Steinfohlenvers 
brauch für den Gentner in Barren gegoflened Zink läßt fich, 
nach einem fehr allgemeinen Durchfchnitt, zu 28 Kubikfuß ans 
nehmen. Bei guten Kohlen find 21 bis 22 Kubiffuß aus: 
veichend; bei fchlechten Sandkohlen fleigt der Verbrauch auf 
32 Kubiffuß. Alle diefe Angaben beziehen fich auf einen ges 
wiffen mittleren Durchfchnittögehalt ded Galmei. Sehr reiner 
Galmei wird im calcinirten Zuftande zu 60 (im rohen Zus 
ftande alfo zu 40) Prozent auögebraht. Um die Größe des 
Zinkverluftes bei der Deftilation auszumitteln, hat man ben 
Zinkgehalt einer Quantität calcinirten Zinkes durch Proben 
auf dem naffen Wege erforfcht. Bei einer Quantität von 10 
‚Gentnern, ward der wahre Gehalt an Zinkoxyd zu 66,8 Pro: 
zent gefunden. Durch bie Deftillation wurden 58,6 Prozent 
Zink wirklich gewonnen, fo daß der wahre Metallverluft 8,2 
Prozent betrug. Dieler Verluft wird theils durch das Ver⸗ 
brennen des fchon reducirten Zinkes, theild durch dad Vers 
ſchlacken eines Theils des Zinkoxydes herbeigeführt. Ich habe 
mehrere male die verfchladten, und von allen regulinifchen Zink⸗ 
förnern befreiten Rüdftände aus den Muffeln unterſucht. Nach 
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Abzug der mechaniſch beigemengten Zinkkoͤrner und der Kohle, 
fanden ſich diefe ſchlackigen Rüdftände zufammengefegt, aus: 
a b 
Kiefelee > 222m 603 . . 599 
Thonerde . . .... 23. . 105 
Eifen« und — .. 185 .. 191 


Kallrde . » » .» ie. BE 
Bittererde .... 09.. 24 
Zinkord « 51... 52 


99,1 99,7 

Beide Schladen, von benen bie Schlade a von ber Des 
fiation bes weißen, und die Schlade b von ber Deftillation 
des rothen Galmei herrührt, find in ber Zufammenfeßung faum 
verfchieden. Sie nähern fich der Zufammenfegung eined Tri⸗ 
ſilikates. Vergleicht man die Refultate der Analyfe der Rüde 
ftände, mit dem Refultat der eben erwähnten Probebeftillation, 
fo tagt fih annehmen, daß ber Zinfverluft, welcher bei ber 
Schlefiihen Deftilationsmethode entfteht, etwa zur Hälfte dem 
Verbrennen und ber Berflüchtigung bed rebucirten Zinkes, und 
zur Hälfte dem Berfchladen des nicht zur Reduction gelang« 
ten Zinforybes, zugefchrieben werden Eann. 

Aus einem mittleren Durchfchnitt der Refultate eines 5 
jährigen Betriebes der Zinköfen auf der Lydognia Zinkhuͤtte 
auf der Königshütte in Oberfchlefien, ergiebt fich, daß zu 100 
Gentnern verfaufbarem Zink, 2,9 Stud Muffeln verbraucht, 
oder daß aud einer Muffel im Durchſchnitt 34,5 Centner Zink 
bargeftellt worden find. 

B. Die Engliſche Methode. Sie ift durch Herm 
Moffelmann (Ann. des mines X, 485) befchrieben. Die 
- Zinkhütten in England befinden fich in der Gegend von Bir: 
mingham, Briftol und Sheffield. Man bedient fich des Gal: 
mei, aber auch der abgeröfteten Blende. Die Röftöfen für die 
Blende haben einen 10 Zuß langen und 8 Fuß breiten Heerd, 
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Das Gewölbe liegt 30 Zoll vom Möftheerde entfernt, und bie 
Brüde ift 18 Zoll hoch. Man breitet die aufbereitete Blende 
beim Röften 4 bis 5 Zoll hoch auf dem Heerde aus, und 
rührt fie faft ununterbrochen um. Die abgeröftete Blende 
wird bald mit 4, bald mit z, bald mit 3 Galmei befcidt, 
wie es bie Vorräthe von beiden Materialien gerade erforbern. 
Der Galmei wird in der Regel vor der Reduction ebenfalls 
caleinirt, und zwar in einem befonberen Galcinirofen bei Flam⸗ 
menfeuer. Auf einigen. Hütten unterwirft man den. Galmei 
der Galcination gar nicht, fondern zerfchlägt ihn etwa bis zue 
Größe einer Wallnuß, und. vermengt ihn mit gleichen. Theis 
fen, dem Bolum nach, Eleinen Steinkohlen. Die eigentlichen. 
Rebuctionds oder Zinkdeftilationsöfen find theild vieredig, theils 
rund. Sie find fo eingerichtet, daß auf dem Heerde 6 ober 
8 Ziegel aufgeftellt. werben. Eönnen. Die runden Defen find 
ben edigen, wegen ber leichteren Arbeit, vorzuziehen. Sie fafs 
fen gewöhnlich nur 6 Ziegel,. welche auf bie Weife auf den 
Heeid gebracht werben, daß man fie Durch eine für jeden Tie⸗ 
gel in ber Umfaſſungsmauer bed Ofens audgefparte, und mit 
einer verlorenen Mauer verfchloffene Oeffnung ſchiebt, welche 
fodbann wieder vermauert wird. Das Einreißen biefer verloren 
nen Mauer ift nur dann nothwendig,. wenn ein Ziegel ſchad⸗ 
baft geworden iſt, und gegen einen anderen ausgewechſelt wers 
ben fol. Die zum Auswechſeln beflimmten Ziegel müffen, 
vor ben Hineinbringen in ben Deftillirofen, in einem Glühs 
ofen abgewärmt, und in.Glühhige gebracht worden feyn. Die 
Tiegel find aus fehr feuerfeftem Thon angefertigt; bei 45 Fuß 
Höhe haben fie unten 14 Zoll, oben 26 Zoll im Durchmeffer. 
Der Heerd des Dfens liegt mit der Hüttenfohle in einem Ni: 
veau; er ift mit einer möglichft flachen Kappe von feuerfeften 
Ziegeln überwölbt, in welcher fich. die Deffnungen zum Ablei⸗ 
ten bed Rauches und ber Flamme befinden. Diefe Deffnuns 
gen dienen auch zugleih zum Reguliren des Zuge. Man 
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ftelt die Defen unter einen großen koniſchen Mantel, der zu« 
weilen auf den Umfaffungsmauern des Deftilationdofend un⸗ 
mittelbar in die Höhe geführt, zuweilen aber von dem Deftil- 
lationdofen ganz abgefonbert ift, und ihn auch an ber Grund⸗ 
fläche mantelartig umgiebt. Im letzten Fall muß der Mantel 
mit Thuͤroͤffnungen verfehen feyn, die denen in der Umfaſſungs⸗ 
mauer des Deftiliirofend, zum Einfegen der Ziegel, entfpres 
chen. Der Boden der Viegel hat in der Mitte eine Deffnung, 
aus welcher ſich die Zinkdaͤmpfe in bie Verdichtungsroͤhre bes 
"geben. Wenn die Ziegel befegt werden follen, fo verfchließt 
man zuerft die im Boden befindliche Oeffnung, — entweder 
vermittelft eines in die Deffnung paffenden hölzernen Pfropfens, 
welcher fich bald verkohlt, und deſſen Kohle dann im Laufe 
des Prozeſſes dad Herausfallen der Beſchickung aus dem Tier 
gel verhindert; oder auch bloß dadurch, daß man die Deffnung 
mit Koaks bededt. — Das Eintragen der Beſchickung in die 
Ziegel gefhieht von oben, durd eine im Dedel des Tiegels 
befindliche Oeffnung, welche auch noch etwa 2 Stunden nach 
dem erfolgten Eintragen offen bleibt, bis die fich einftellende 
blaue Färbung der Flamme anzeigt, daß die Reduction ihren 
Anfang nimmt. Dann wird die Deffnung im Tiegeldeckel mit 
einer Platte aus feuerfeftem Thon gefchloffen, die aus Eifens 
blech beſtehende Verdichtungsroͤhre in die untere Bodenoͤffnung 
des Tiegels hineingeſchoben, und unter die Verdichtungsroͤhre 
das zum Aufnehmen des Metalles beſtimmte Gefaͤß geſtellt, 
in welches man zuweilen wohl Waſſer gießt, um das Umher⸗ 
ſpruͤtzen der niederfallenden Zinktropfen zu verhuͤten. Die un⸗ 
tere Muͤndung der blechernen Fallroͤhre bleibt aber immer noch 
4—6 Zoll vom Waſſerſpiegel entfernt, und wird niemals durch 
das Waffer gefperrt. Während der Deitillationsperiode befteht 
das Gefchäft des Arbeiterd darin, das Feuer zu unterhalten, 
und die VBerdichtungsröhren zu reinigen, die fich zuweilen durch 
das Zink, wenn es fchnell niederfirömt, verfegen. Diefe Rei: 
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nigungd« ober Mäumarbeit gefchieht vermittelft eined winkel 
vecht gebogenen und rothglühend gemachten eifernen Hakens, 
deſſen rothglühender Schenkel von unten in die Verdichtungs⸗ 
roͤhre gebracht wird, um die Zinfmaffen, welche die Verfegung 
veranlaßten, zum Schmelzen zu bringen. Das Zink fammelt 
fi) bei der Deftillation in tropfenartiger Geftalt und ald ein 
feines Pulver, gemengt mit Zinkoxyd, in den unter den Vers 
dichtungsröbren ftehenden Gefäßen, und muß bemnächft (in eis 
fernen Keffeln) umgefchmolzen werden. Um die Ziegel nad 
der Beendigung einer jedesmaligen Deftillation audzuleeren, 
nimmt ber Arbeiter die Verbichtungsröhre unter dem Tiegel⸗ 
boden wieder ab, durchſtoͤßt die Kohle, mit welcher die Boden: 
Öffnung bebedt war, vermittelft einer Heinen Brechflange, und 
läßt den ganzen Inhalt des Tiegels auslaufen. Durch Hins 
und Herbewegen ded Ziegel von oben, wird die Räumung 
vollends bewerkſtelligt. Sol die Werdichtungsröhre wieder 
vorgebracht werden, fo wird der Kranz mit welchem fie oben 
verfehen ift, und welcher gegen den Tiegelboden gedrüdt wird, 
mit einer Dede von feuchten Thon belegt, worauf man die 
BVerdichtungdröhre mit ziemlicher Gewalt gegen ben Boden 
des Tiegels ftößt, und durch diefes Andrüden die Verbindung 
bewerkſtelligt. Die Mafle zu den Tiegeln befteht aus einem 
Gemenge von gleichen heilen rohem feuerfeſtem Thon und 
von gebranntem Thon, ſtatt defjen man aber auch die Schers 
ben von den nicht mehr brauchbaren Ziegeln anwendet. Im 
mittleren Durchfchnitt hält ein Ziegel in dem Deftillationsofen 
4 Monate lang aus. 

Die Zeichnung Fig. 722, ftelt einen Zinkdeftillationsofen 
im horizontalen Durchfchnitt über dem Niveau der Hütten: 
ſohle nach AB, und zugleich die obere Anficht des Gemölbes 
bar, wo a bie Deffnungen im Gewölbe andeuten, welche zum 
Reguliven des Luftzuges und sum Ableiten des Rauches und 
der Flamme dienen. 
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Fig. 721. iſt ein fenkrechter Durchfehnitt des Ofens mach 
CD, und zugleich eine vorbere Anficht deffelben. Der Ofen 
ift hier mit feiner mantelartigen Effe umgeben, dargeftellt. Im 
Fundament unter der Heerdfohle, welche zugleich die Huͤtten⸗ 
fohle ift, befinden fich der Roft, der Afchenfall und die Ges 
woͤlbe, in welchen bie Verdichtungsvorrichtungen angebracht 
find. a ift die flache Kappe, oder das Gewölbe des Ofens; 
b ber Mantel, ober die Eſſe; c die audgefparten Deffnungen 
in der Umfaflungsmauer und im Mantel bed Ofens, welche 
zum Einfegen und Herausnehmen der Ziegel, fo wie zum Ein« 
tragen ber Beſchickung in bie Ziegel dienen. Sie werben, 
nach erfolgter Beſetzung der Ziegel, wieber vermauert, und es 
bleibt nur oben eine mit einer Thonplatte zugefeßte Oeffnung, 
die zum Eintragen der Beſchickung beftimmt ift. Iſt der Mans 
tel von dem Dfen ganz abgefondert, fo werden nur bie Deff⸗ 
nungen in ber Umfaffungsmauer des Ofens wieder geichloffen, 
aber die forrefpondirenden Deffnungen im Mantel bleiben dann 
immer geöffnet. d ift dad Schuͤrloch. Es befinden ſich ber 
felben zwei, an ben entgegengefegten Seiten ded Ofens, indem 
der Roſt eben fo lang ift, ald ber Durchmefler des Ofens. 
Um ben Luftzug zu vermeiden, welcher bei zwei Schürlöchern 
entfteht, müffen fie mit einer Thuͤre verfchloffen ſeyn. e ift die 
Verdichtungs - Vorrichtung. f dad Gefäß zur Aufnahme bed 
niederfallenden verdichteten Zinkes. | 

Bei denjenigen Defen, bei welchen ber Mantel nicht un« 
mittelbar mit der Umfaſſungsmauer der Deftillationsöfen vers 
bunden if, gefchieht das Eintragen der Beſchickung in die Tie⸗ 
gel durch die Deffnungen im DOfengewölbe, aus welchen ber 
Rauch und die Flamme abziehen, indem die mit einer verlos 
renen Mauer gefchlofiene Deffnung in der Umfaffungsmauer 
nur gerade fo hoch ift, daß ein Ziegel hineingefchoben wer⸗ 
ben kann. | 

Fig. 728. zeigt die. VWerbichtungs» Vorrichtung in einem 
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größeren Maaßſtabe. Die Blechroͤhre a ift ſowohl oben als 
unten Begelförmig geflaltet. Der obere, kürzere (8 Zoll hohe) 
Kegel wird in bie Bodenöffnung bed Tiegeld bis zu dem 
Kranz b hineingefchoben. Die obere Fläche dieſes Kranzes 
wird mit Lehm bedeckt, und gegen ben Boden des Tiegels 
gebrüdt, wodurch die Deffnung im Ziegelboden fo feit gefchlofs 
fen wird, daß bie Zinfoämpfe nicht anders als durch die Röhre 
a entweichen Finnen. Auf den nach unten gekehrten koniſchen 
Theil der Röhre a, wird die Fallröhre c gefchoben, in welcher 
die verbichteten Zinkdaͤmpfe nieberfallen. Damit die Röhre a 
bei der Räumarbeit nicht aus ihrer Lage gebracht wird, ift fie 
noch mit einem’ Haldeifen d und mit Schrauben befeftigt, wie 
aus der Zeichnung deutlicher hervorgeht. 

Die Geflalt der Ziegel ift aus der Zeichnung Fig. 727. 
zu erfehen. Bei manchen Ziegeln fehlt der Anfab x am Bo⸗ 
den, welcher dann eine größere Dide erhält, damit das Ber: 
bichtungsrohr tiefer hineingefchoben werden kann. Der Dedel 
des Tiegels ift mit einer 8 Zoll im Durchmeffer weiten Deffs 
nung verjehen, durch welche die Beſchickung eingetragen wird, 
wie fchon oben erwähnt worden ift. 

Fig. 732. und 733, ftellen eine Zange auf einer Wagens 
vorrihtung vor, mit welcher die Ziegel feft gehalten, und fos 
wohl im ungebrannten Zuflande zu dem Glühofen, als im 

glühenden Zuftande von dem Glühofen zum Deftillationdofen 
trandportirt werben. 

Nach der Angabe bed Herrn Moffelmann follen die 
Tiegel in 14 Zagen fünf mal geleert und wieber gefüllt wer: 
den, fo daß in 14 Tagen fünf Deftillationen erfolgen. Bei 
diefen fünf Deftilationen ſollen 6—10 Zonnen Galmei und 
22—24 Tonnen Steinkohlen verbraucht, und — 2 Tonnen 
Zink dargeſtellt werden. 

C. Die Luͤtticher Methode. Die — des 
Zinkoxyds geſchieht in thoͤnernen Roͤhren, welche reihenweiſe 
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horizontal neben und über einander liegen. Die Anzahl ber 
Röhren in einer horizontalen Reihe fcheint ziemlich gleichgüls 
tig; man pflegt ben Ofen aber nicht breiter zu machen als 
nothwendig ift, bamit vier Röhren neben einander liegen koͤn⸗ 
nen. Dagegen wird bie Anzahl der über einander liegenben 
Röhren durch die Heitzkraft der Steinkohlen bedingt. Wendet 
man Kohlen an, die wenig Flamme geben, fo legt man nur 
3—4 Reihen von Röhren über einander; bei ſtaͤrker flammen⸗ 
den Steinkohlen kann man die Zahl der Reihen bis 5, auch 
wohl bis 6 vermehren. Gewöhnlich wendet man 5 über eine 
ander liegende Reihen an, von denen eine jede ber vier unters 
fien Reihen 4 Röhren, die oberfte fünfte aber nur 2 Röhren 
enthält, fo daß fich 18 Röhren in einem Ofen befinden. Der 
Dfen bat im Allgemeinen die Geftalt eines vieredigen Schacht: 
ofens, bei welchem der Raum in welchem die Röhren liegen, 
von dem unter demfelben befindlichen Roft, durch ein flaches 
Gewölbe getrennt if. In dem Gewölbe befinden fich die Zug» 
Öffnungen, durch welche der Rauch und die Flamme vom Roft, 
ober aus dem Feuerungdraum, in die Höhe treten, und die 
Röhren erhigen. Ueber den Röhren ift der Schachtraum eben: 
falls mit einem flachen Gewölbe gefchloffen, in welchem ſich 
Deffnungen zum Durchlaffen der Flamme und der glühenden 
Luftarten befinden, nachdem diefe die Erhigung der Röhren 
bewerkftelligt haben. Die Deffnungen in diefem oberen Ges 
wölbe dienen zugleich zur Regulirung des Luftzuges. Wäre 
das Gewölbe nicht vorhanden, fo würde die Flamme den 
Schachtraum und dieRöhren nicht hinreichend erhigen können, 
fondern fogleich ihren Ausgang aus der Effe finden, welche 
den oberen Theil des Schachtraumes bildet. Man benugt die 
aus. den Oeffnungen im oberen Gewölbe auöftrömende Flamme 
zuweilen zum Brennen bed Galmei, oder auch zum Brennen 
der Anfegröhren, mit welchen die zur Deftillation beflimmten 
Röhren verfehen feyn müflen. Dann bringt man nody ein 
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zweites, ebenfalld mit Deffnungen zum Abziehen der Flamme 
verfehenes Gewölbe an, und bildet dadurch einen Raum zwi⸗ 
fhen den beiden oberen Gemwölben, welcher ald Brenn: oder 
Gluͤhraum dient. Wenn der Roft nicht übermölbt wäre, fons 
dern wenn die Flamme, ftatt ſich durch die Deffnungen, in 
dem Gewölbe über dem Roft, drängen zu müffen, unmittelbar 
an bie Röhren treten könnte; fo würbe fie allerdings eine grös 
Bere Wirkung aͤußern, und die Röhren flärfer erhigen koͤnnen; 
allein die unterfte Röhrenreihe würde durch die Flamme zu 
ſtark ar.gegriffen werden, auch würde ber, bei einem nicht völs 
fig mit Kohlen bebedten Roft auffteigende Fältere Luftftrom, 
fehr leicht das Zerfpringen der ſtark erhigten Röhren herbei⸗ 
führen. Die Futtermauern des Dfenfchachtes, fo wie die 
fämmtlichen Gewölbe, beftehen aus feuerfeften Ziegen. Die 
tylindrifchen Röhren ruhen, fowohl an der hinteren ald an ber 
borberen Seite des Ofens, auf feuerfeften Ziegeln, welche man 
zu dieſem Zwed aus der Futtermauer vorfpringen läßt. Man 
theilt den Röhren gewöhnlich eine Länge von 36 Zoll zu, und 
Hiebt ihnen eine Weite von 6 Zoll im Lichten. Die Thon: 
ftärke, oder die Dice der Röhren beträgt 1 Zoll. Ihre Ge: 
ftalt ift ganz die eined liegenden Cylinderd, deffen kreisförmige 
Bafis der Rüdwand des Dfenfchachtes zugekehrt if. Der 
vordere Theil der Röhren ift aber durch eine halbkugelförmige 
Wölbung, bis auf eine Deffnung von 2 Zoll im Durchmefs 
Ter, im Mittelpunkt dieſer halbfugelförmigen Wölbung, ges 
fchloffen. Mit diefer Oeffnung berühren bie Röhren die Vor⸗ 
wand des Dfend. Gie dient zum Eintragen der Beſchickung, 
zur Abführung der ſich entwidelnden Zinfoämpfe, und zum 
Herausnehmen ber Rüdflände nad beendigter Deftillation. 
Weil jene Deffnung nur bis an die Vorwand des Dfens 
reicht, fo verfieht man fie mit einer thönernen Anſetzroͤhre, 
welche in die Deffnung der Deftillationsröhre genau hinein 
paßt, und welche beim Einfteden Außerlih noch mit Thon 
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überzogen wird, damit bie Zinkdaͤmpfe nicht zwiſchen den Fu⸗ 
gen entweichen können, fondern durch die Anfegröhre abziehen. 
Diefe Anfesröhre darf nicht zu weit in bie Deftillationsröhren 
hinein ragen, weil dadurch das Audräumen ber Ruͤckſtaͤnde von 
ber Deftillation erſchwert werben würbe. Sie hat eine Länge 
von 10 Zoll, indem fie nicht allein burch die Vorwand des 
Dfens in bie Deftillationsöfen hinein reichen, fondern auch noch 
etwa 2 Zoll vor ber Vorwand bed Ofens hervorficehen muß. 
Sie ruht vorne, obgleich fie durch bie Vorwand bed Dfens 
felbft feft gehalten wird, noch auf einer eifernen Stange, welche 
in der Vorwand des Ofens befefligt ift, und deren fo viele 
vorhanden find, als fid) Reihen von Deftillationsröhren über 
einander befinden. Ueber den aus ber Vorwand hervorragens 
den Theil der Anfegröhre, wird zulegt noch eine 8 Zoll lange 
Roͤhre von Eifenblech gefchoben, bie inwendig mit Lehm aud« 
geftrichen ift, in welcher fich die Zinktropfen fammeln. Die 
Deftilationsröhren liegen faft. horizontal, und erhalten nur 
eine ganz unbedeutende Neigung von hinten nach vorne, Die 
unterfte Reihe leidet am mehrfien durch die Wirkung der aus 
bem Gewölbe über dem Roft auffteigenden Flamme, und ift 
dem Zerfpringen vorzüglich ausgeſetzt. Die Röhren werben, 
nachdem fie volllommen lufttroden geworben find, in einem 
befonderen Brennofen angeglühet. 

"Die Zeichnung Fig. 739. ftelt einen Lütticher Deſtilla⸗ 
tiondofen im fenkrechten Durchfchnitt vor, und zwar von der 
Rüdwand nach der Vorwand bed Ofens. Der Roſt ſelbſt 
fiegt noch unter ber Hüttenfohle, allein das Gewölbe über dem⸗ 
felben erhebt fich fo hoch über die Sohle ber Hütte, daß bie 
unterfte Röhrenreipe etwa 12 Zoll von der Hättenfohle ent« 
fernt ift. Der Alchenfall unter dem Roſt fteht mit einer Eur: 
zen Roͤſche in Verbindung, welche zugleich zur Luftzuführung 
dient. Die Zeichnung Fig. 740. flellt eben diefen Ofen in der 
vorderen Anficht bar. Die Deftillationdröhren a ruhen auf der 
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Ruͤck⸗ und Worderfeite auf den vorfpringenben Biegen d und 
e. Die thönerne Anfesröhre b wird durch bie Worwand des 
Dfens in die Oeffnung ber Deftillationsröhre gefchoben, und 
ruht mit ihrem aus der Vorwand des Dfens hervorragenden 
heil auf der gefchmiebeten eifernen Stange m. In ber Bor: 
wand ift für jede Deftilationsröhre ein Raum f von 9 Zoll 
im Quabrat ausgeſpart, welcher feinen anderen Zwed hat, als 
um bie Anfesröhre bequemer mit ber Deftillationsröhre vers 
binden, vorzüglich aber um ihn, ohne Beſchoͤdigung des übris 
gen Theild der Vorwand, leicht einfchlagen zu Eönnen, wenn 
eine Deftilationsröhre herausgenommen, und gegen eine ans 
dere ausgewechfelt werden fol. e ift die Röhre von Eifens 
biech, welche über die Anfesröhre gefchoben wird, um bie Zink⸗ 
tropfen aufzufangen. g find bie Deffnungen, ober die Züge 
in dem Gewölbe über dem Roft, durch welche bie Flamme in 
ben Dfen gelangt. Gewöhnlich befinden fi) 9 folder Züge 
ober Deffnungen in dem Gewölbe, naͤmlich 3 auf jeder Seite 
des Ofens, und 3 in ber Mitte des Gewoͤlbes. h find bie 
Büge in dem Gewölbe über den Deftillationsröhren, welches 
den eigentlichen Deftilationsraum oben begränzt. i ift ein 
zweites Gemölbe über dem vorigen, in welchem fich ebenfalls 
9 Zugöffnungen befinden, durch welche der Rauch und bie 
glühende Luft in die Effe k geleitet und abgeführt werben. 
Die beiden oberen Gewölbe ſchließen den 15 Zoll hohen Brenns 
raum 1 ein, zu welchem man burch eine Deffnung t in der 
vorderen Wand bed Dfend gelangt. Diefe Oeffnung t muß. 
während bed Betriebes des Dfend immer gefchloffen feyn. — 
Die Zeichnungen Fig. 729—731. ftellen die Deftillationdröhre, 
mit der Anfesröhre und mit der m von Eiſenblech 
befonders bar. 

Man wendet ben Galmei in einem pulverartigen Zuſtande 
an. Der vorher caleinirte Galmei wird auf einer Mühle (Fig. 
137.) zum feinften Pulver gemahlen, dann mit Beinen Stein. 
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kohlen (Staublohlen) angemengt, dad Gemenge etwas mit 
Waſſer angefeuchtet, und in die Deftillationsröhren gebracht. 
Das Eintragen der Beſchickung in die Röhren gefchieht regels 
mäßig alle 12 Stunden. Die eifernen aufgefchobenen Röhren 
ce werden bann abgenommen, der Ruͤckſtand wird mit einem 
Beinen Kratzhaken aus der Retorte genommen, die Befchidung 
durch die thönernen Anfegröhren b, in die Deftillationsröhren 
gebracht, und die eiferne Röhre wieder aufgefchoben. Das 
Feuer vom Roſt geht dabei nicht ganz ab, allein man bringt 
während der Zeit des Beſetzens der Röhren Feine frifchen Koh⸗ 
len auf den Roſt, damit die erhisten Röhren durch die feuchte 
Beſchickung nicht leiden. Deshalb giebt man anfänglich auch 
nur ſchwaches Feuer, verftärkt daffelbe aber allmälig bis zum 
lebhafteſten Rothgluͤhen der Röhren. Schon nah Verlauf 
von 2 Stunden zeigen ſich die erften Zinktropfen in ber eiſer⸗ 
nen Auffchieberöhre. Diefe laſſen aber die verdichteten Zink 
tropfen nicht von felbft fallen, fondern der Schmelzer muß fie, 
in einem faft ſchon erftarrten Zuftande, mit einem kleinen eis 
fernen Haken herausfragen. Der Schmelzer ift daher faft un⸗ 
abläßig befchäftigt, das Zink aus ben verfchievenen Röhren 
berauszunehmen, zu welchem Bwed er in der einen Hand ben 
eifernen Hafen, unb in ber zweiten einen gegoflenen eifernen 
Ziegel hält, in welchen er das Zink hineinfragt, und ben ges 
füllten Ziegel dann von Zeit zu Zeit audleert. Nach Verlauf 
von 12 Stunden befinden fich die Deftillationsröhren in einem 
faft weißglühenden Zuftande, und es entwideln fich keine Zink: 
bampfe mehr, fo daß die Reduction beendigt if. — Die Des 
ftilationsröhren werden jedesmal nur zur. Hälfte mit der Bes 
ſchickung angefüllt, indem bie obere Hälfte ganz leer bleibt. 
Wenn eine Röhre fo ſchadhaft geworben ift, daß ſie gegen eine 
andere auögewechfelt werben muß, fo muß biefe im Glühofen 
ebenfalls vorher vorfichtig abgewärmt, und bis zum Glühen 
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erhigt worden feyn, weil eine kalte Röhre ſogleich beim Hin⸗ 
einbringen in den Ofen zerfpringen würde. 

An einem Ofen mit 18. Röhren koͤnnen in einem Zeit 
raum von 12 Stunden etwa 283 Pfund calcinirter Galmei 
verarbeitet werben, indem man in eine Röhre gewöhnlich nur 
etwa 16 Pfund Galmei zu bringen pflegt. Von diefem Quanto 
erfolgen 72—80 Pfund Zink, fo daß ein Dfen wöchentlich et» 
wa 10 Eentner Zink ‘liefert. Der Verbrauh an Steinkohlen 
beträgt in 12 Stunden gegen 2000 Pfund. 

D. Die Süddeutfhe Methode. Man bedient ſich 
dabei der ftehenden Röhren, welche reihenweife auf den Heerd 
eined Flammenofens aufgeftellt werden. Zu Dilah, Groß 
Kirchheim und Lainach in Kärnthen, und fpäter zu Dognaska 
im Bannat, warb früher Zink aus abgeröfteter Blende, bes 
fonderd aber aus calcinirtem Galmei auf foldhe Weife gewons 
nen. Man wendet dad Holz ald Brennmaterial an. Die 
Köhren find 4 Fuß hoch, oben 5 Zoll und unten 3 Bol im 
Lichten weit. Zu Dölach fanden 8 Reihen von Röhren, eine 
jede Reihe aus 18 Röhren beftehend, zufammen alfo 144 Röhs 
ven, neben einander. Zu Dognaska wendete man fogar 256 
Röhren an, welche durch die Flamme bed feitwärtd liegenden 
Feuerungsraumes erhigt wurden. Der Heerb bed Flammen 
ofens befteht aus Eifenftäben, durch welche eben fo viele Reis 
ben gebildet werden, ald Reihen von Röhren in dem Ofen 
aufgeftellt werden follen. Die von den Eifenftäben gebildeten 
Reihen werben mit vierediigen Heerbfteinen (Roſtſteinen) aus⸗ 
gefült, fo daß der Heerb das Anfehen einer Mofaitarbeit ers 
hält. Die Roftfteine haben in der Mitte eine, ſenkrecht durch 
fie hindurchgehende röhrenförmige Deffnung, durch welche das 
rebucirte Zink niedertropft. Auf diefe Roſtſteine werben bie 
gefüllten Thonroͤhren fenkrecht aufgeftelt, und das Herausfals 
Ien der Beſchickung wird durch Holzkohle verhindert, mit wel: 
er die untere Mündung der Deftilationsröhre verſtopft wird. 
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Oben find die Möhren mit einem Zhonbedel feſt verfchloffen. 
Eine jevesmalige Deftillation dauert 30—36 Stunden, worauf 
der Dfen langfam erkalten muß. Ein Theil der Röhren wird 
für die folgende Operation zwar unbrauchbar, und muß burch 
andere, vorher ſchon gebrannte Röhren erfegt werben; allein 
der größere Theil kann noch zu den folgenden Deftillationen 
angewendet werden. Die Röhren werden an den Roftfleinen 
- mit Thon feft verklebt, damit die Zinkdaͤmpfe Feinen anderen 
Ausweg ald den durch die Deffnung in den Heerdſteinen fin 
den Finnen. Das Berfahren flimmt im Wefentlichen mit ber 
Englifhen Methode überein, nur daß flatt der großen Ziegel 
enge Röhren angewendet werben. Den Holzverbrauch bei der 
Süpddeutfchen Methode kann man etwa zu 150 Kubiffuß Bus 
chenholz für 100 Pfund Zink annehmen. Der calcinirte Gals 
mei fol 33— 36 Prozent Zin? gegeben haben. 

Die Zeichnungen Fig. 741. und 742. fielen den Dölas 
er Zlammenofen im Grundriß und Profil nach den ſich auf 
einander beziehenden Linien AB und CD fo deutlich vor, daß 
fie, von den Detailzeichnungen Fig. 734— 738. begleitet, Feis 
ner Erläuterung bedürfen. Die Fig. 754. und 735. zeigen 
einige nebeneinander ftehende Röhren und Roſtſteine in ber 
Oberanficht und im Höhenprofil, und Fig. 736. ftellt ebenfalls 
einige Roftfteine, jedoch ohne Röhren, und auf den eifernen 
Stäben ruhend, fo wie Fig. 737. und 738. einen Roftftein in 
der Ober⸗ und Unteramficht bar. 

Das Brennen der Röhren gefchieht in dem Dfen felbft, 
weöhalb man bei jedem Brande nur etwa z ſchon gebrannte, 
und mit ber Beſchickung angefüllte Röhren, und 3 rohe, uns 
gebrannte Röhren einfegt. Das Verhältniß der gefüllten zu 
den rohen und leeren, erft zu brennenden Röhren, hängt ganz 
davon ab, wie viel Röhren beim Betriebe ſchadhaft werben, 
und durch neue gebrannte Röhren erfegt werden müflen. — 
Man legt immer zwei Defen, mit einer gemeinfchaftlichen 
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Mauer, neben einander; oft auch beren vier, welche dann ein 
Rechte im Grundriß bilden, indem zwei Defen eine gemein 
fchaftliche Längenmauer erhalten, und mit ben anderen beiden, 
eben fo verbundenen Defen, burch eine gemeinfchaftliche Sei 
tenmauer vereinigt find. — Nach beendigtem Brande, d. h. 
wenn kein Zink mehr niedertropft, muß der Ofen geſchloſſen 
werden und auskuͤhlen. Alsdann werden die Roͤhren ſaͤmmt⸗ 
lich aus dem Ofen genommen, die ſchadhaft gewordenen durch 
friſche, gebrannte Roͤhren erſetzt, ſaͤmmtliche Roͤhren wieder ge⸗ 
fuͤllt, und dann, nebſt den gleichzeitig zu brennenden neuen 
Thonroͤhren, von neuem wieder eingeſetzt, u. ſ. f. — Dieſe 
Methode der Zinkgewinnung duͤrfte gegen die anderen im Nach⸗ 
theil ſtehen. 





Das Produkt der Deſtillation iſt, wegen ſeiner Formlo⸗ 
ſigkeit und wegen des Zinkoxyds mit welchem es ſtets verun⸗ 
reinigt iſt, zur verkaͤuflichen Waare noch nicht geeignet, ſon⸗ 
dern es muß erſt umgeſchmolzen und in beſtimmte Formen 
gegoſſen werden. Die fremdartigen Beimengungen, wie Zink⸗ 
oxyd, Thon, Ziegelſchutt, Kohle u. ſ. f. laſſen ſich beim Schmel⸗ 
zen des Zinkes leicht abſondern, weil fie fi) auf bie Ober: 
fläche des gefchmolzenen Metalled begeben, und mit einem 
Schaumlöffel entfernt werden können, ehe man das Zink in 
die Formen gießt. Zum Umfchmelzen bedient man ſich nicht 
gerne der Thongefäße, weil dieſe leicht aufreißen. Man wen: 
bet daher gegoffene eiferne Keffel an, welche zwar durch das 
Fin? angegriffen, aber doch erft nach langer Zeit unbrauchbar 
gemacht: werben. Das Zink nimmt dabei wirklich Eifen aufz 
auch bildet fich in den Schmelzkefleln eine Rinde von Zink, 
die fehr firengflüffig ift, obgleich fie nur — 5 Prozent Eifen 
enthält. Beim Umfchmelzen bed Zinks ift ed nicht allein ſehr 
gut, fondern fogar notwendig, daß das gt nicht BERN 
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Zink mit einer. diden Dedde von Oxyd verfehen wirb, weil. ſich 
dadurch . dad Verbrennen des Metalles am beſten verhindern 
läßt. Schon ‚gereinigtes Zink kann man bei einer niedrigeren 
Zemperatur umfchmelzen, weshalb es dann ber Oxyddecke nicht 
bedarf. Ueberhaupt ift aber beim Umfchmelzen des Zinkes eine 
zu ſtarke Hitze zu vermeiden, weil dadurch unnoͤthig ein gro- 
Ber Zinkverbrand entficht. Weil das Zink noch vor dem Roth: 
glühen flüffig wird, fo leiften die Brennmaterialien welche wes 
nig Flamme geben, die beften Dienfte bei der Feuerung unter 
den Kefleln, indem dann eine große Zemperaturerhöhung wes 
niger zu befürchten il. Deshalb hat man in Oberfchlefien 
auch mit dem günftigften Erfolge angefangen, fich der Cyn⸗ 
derd zu bedienen, obgleid man, wegen ihrer geringen Ent- 
zundbarfeit, fir einen ftarfen Luftzug unter dem Roſt forgen 
muß. — Während des Einfchmelzend wird die Maffe im Kefs 
fel von Zeit zu Zeit umgerährt, um das Niedergehen ber un: 
gefchmolzenen Stüden zu befördem. Um die Abkühlung auf 
der Oberfläche zu verhüten, wird der Keflel, fo lange einge 
fchmolzen wird, mit einem eifernen Dedel bededt. Nach dem 
erfolgten Einfchmelzen, wird bie Oberfläche mit einem Schaums 
Löffel gereinigt,- und das gereinigte Zink mittelft gefchmiedeter 
eiferner Gießkellen in die gußeifernen Formen gegoffen. Wenn 
Platten gegoffen werden follen, welche zur Blechbereitung be 
ſtimmt find, fo darf das Zink weder zu Falt noch zu heiß in 
die Formen gebracht werben. Eine zu niedrige Temperatur 
verurfacht ein plögliches, theilweiſes Erflarren, fo daß ſich uns 
ter dem Walzwerk Schiefer bilden, obgleich ſich das Zink, wel 
ches bei der niedrigften Temperatur gefchmolzen ift, am dehn⸗ 
barften zeigt. Eine zu hohe Temperatur bewirkt ein ſtarkes 
und ungleichartiged Zufammenziehen bed Metalled beim Er⸗ 
ftarren, wodurch fi) Gruben und Höhlungen bilden, die das 
Aufreißen der Platten beim Ausftveden zur Folge haben. Die 
Form muß daher mit einem ununterbrochenen Guß ganz ans 
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gefüllt, und Die Temperatur des gefchmolzenen Zinkes babei 
fo niedrig gewählt werben, daß die Maffe nicht theilweife 
fhon erflarrt, ehe fie ganz mit flüffigem Metal angefült ift. 
Deshalb ift es auch gut, die Formen auf erhißte eiferne Plats 
ten zu ftellen, welche durch daſſelbe Brennmaterial erhigt wer⸗ 
den, welches zum Umfchmelzen bed Zinkes in ben Keffeln ans 
gewendet wird. 

Die Zeichnungen Fig. 748. und 749. A und B zeigen 
die Einrichtung der Zink⸗Schmelzkeſſel wie fie auf der Lydog⸗ 
nia Binfhütte in Oberfchlefien eingeführt ift, und zwar Fig. 
748, im Längendurchfchnitt nach der Linie AB, und Fig. 749 
A. im Querburchfchnitt nach der Linie CD, fo wie Fig. 749 
B. im Querdurchſchnitt nach der Linie EF des Längendurche 
ſchnitts. Auf diefen Zeichnungen ift a der gegoffene eiferne 
Schmelzkeffel; b ift der Raum über dem Roſt, auf welchen 
Cynders als Brennmaterial angewendet werben. Es ergiebt 
fi) aus der Zeichnung, daß man die unmittelbare Erhitzung 
des Keffeld durch eine von unten wirkende Flamme vermieden 
hat, um das eingefchmolzene Zink recht Fühl halten zu koͤnnen. 
Der Heerd neben dem Keffel, ift mit eifernen Platten belegt, 
auf welchen die eifernen Gußformen ſtehen. m ift das Schüre 
loch. e ift eine Schicht von loderem reinem Sand unter dem 
Keffel, auf welche das gefchmolzene Zink fallen muß, wenn 
ber Keffel durch Zufall einen Riß erhalten follte, oder durch 
das flüffige Zink durchbohrt würde. Weil der Sand nach bei⸗ 
den Seiten abfällt, fo muß das Zink aus den DOeffnungen d 
abfliegen, und kann dort gefammelt werden. Bei der Schmelzs 
“ arbeit find diefe Deffnungen d verfchloffen. 
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Auf der Oderhütte bei Goslar werben filberhaltige Blei⸗ 
und Kupfererze verfchmolzen, die viel Blende enthalten, welche 
bei dem Roͤſtprozeß zum großen Theil in Zinkoxyd umgeän: 
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dert wird. Man fucht einen geringen Theil diefed Zinfgehals 
teö der geröfteten Erze, bei dem Verſchmelzen berfelben in 
Shadtöfen, durch eine befondere Vorrichtung zu gewinnen, 
während fich ber größte Theil des im Ofenſchacht reducirten 
Zinkes in Dämpfen aus der Gicht verflüchtigt, und ein andes 


rer Theil fih an den Ofenwänden ald Ofenbruch anlegt. Diefe 


Borrichtung (dort: Zinkftuhl genannt), befteht aus einer Schie- 


. ferplatte, welche über dem Auge des Dfend auf einer Lehm⸗ 


fhicht ruht, und etwa 8—12 Zoll weit durch die Vorwand 
in den Ofenſchacht felbft hinein ragt. Die Scieferplatte iſt 
eben fo lang ald die ganze Vorwand breit if. Man giebt ihr 
im Schacht eine folche Lage, daß ber Windflrom aus der Form 
größtentheild unter ihr wegftreicht, und füllt den Raum zwis 
ſchen der Schieferplatte und der Borwand, im Schadhtraume, 
mit Keinen Kohlen aus. Die rebucirten Zinkdaͤmpfe ziehen 
fich in die lockere Kohlenmaſſe hinein, wo fie vom Windftrom 
nicht ergriffen werden, und daher regulinifch bleiben, fo daß 
fi das ganze Kohlenneft mit rebucirtem Zink anfuͤllt. Nach 
einigen Tagen macht man über ber Schieferplatte in ber Vor⸗ 
wand eine Oeffnung, und läßt das Zink ausfließen, verfchließt 
dann die Deffnung wieder, nachdem man den Raum zwiſchen 
der Vorwand und der Schieferplatte im Schacht, wieder mit 
frifchen Eleinen Kohlen ausgefüllt hat. Weil die Schieferplatte 
mit einem Anfteigen in den Schacht hinein gefchoben ift, fo 
halt fie nicht allein die Beinen Kohlen zufammen, fondern fie 
[hügt diefelben und bad reducirte Zink auch gegen den unter 
ihr fortfireichenden Windſtrom, und bewirkt zugleich, daß das 
flüffige ZinE beim Abftechen, wie auf einer fchiefen Ebene, rein 
aus dem Kohlenneft abläuft. 





Die Verarbeitung bed Zinks zu Blechen. Es 
iſt ſchon erwaͤhnt, daß das nicht vollkommen reine Zink nur 
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in einer beſtimmten Zemperatur, nämlich vom Siedepunkt des 
Waſſers bis hoͤchſtens zum 150ften Grabe des hunderttheiligen 
Thermometers, einen fo großen Grad der Dehnbarkeit zeigt, 
daß es unter den Hämmern und Walzen auögeftvedt werben 
kann. Die zum Ausſtrecken beflimmten Platten muͤſſen, wenn 
fie bei einer zu hohen Temperatur gegoffen worden find, und‘ 
wenn fie Höhlungen oder auch nur Einſenkungen auf der Ober: 
flähe erhalten haben, wieder umgefchmolzen, und bei einer 
möglichft niedrigen Temperatur in die Formen gegoffen wer: 
den. Eine nicht minder große Worficht ift beim- Anwärmen 
ber Platten zu beobachten. Es fcheint daß eine Temperatur 
von 120 Gr. Gelf. diejenige ift, in welcher das Zink die größte- 
Dehnbarkeit zeigt. Die Vorrichtungen zum Wärmen müffen 
daher: fo getroffen werben, daß biefer- Grad ber Temperatur: 
nicht überfchritten wird, oder daß die flärfer erhitzten Platten’ 
dis zu diefem Wärmegrade wieder erfalten, ehe fie unter bie 
Walzen gebracht werden. Der große Unterfchied welcher in’ 
der Gefchmeidigkeit und Biegſamkeit der Zinkbleche gefunden- 
wird, rührt faft allein nur daher, daß bie fpröderen Bleche in- 
einer zu hohen Bemperatur unter den Walzen ausgeſtreckt wor⸗ 
ben find. Man hat: daher den Vorſchlag gemacht, das Zink 
in einem Fluido zu erwärmen, beffen Siedepimkt derjenigen 
Temperatur nahe. kommt, in: welcher bad Zink feine größte 
Geſchmeidigkeit zeigt. Es würde dann durchaus nicht zu be= 
fuͤrchten feyn, daß das Zink eine zu hohe Temperatur erhält, 
weil der Siedepunkt unveränderlich ifl, wenn auch die Feuerung 
übertrieben wird. Ein folches Fluidum muß bie Eigenfchaft 
befigen, dad Zink. nicht, wenigſtens nicht in der kurzen Zeit 
die zur Erhitzung erforderlich ift,. anzugreifen. Eine gefättigte 
Kochſalzaufloͤſung fiedet zwifchen 109 und 110 Grad Eell. 
Eine gefättigte Auflöfung von falzfaurem Kalk hat einen noch 
etwas höheren Siedepunkt. Beide Flüffigkeiten wirken nicht 
augenblidlih auf das Zink, und man würde ſich derfelben ba: 
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ber bebienen können, wenn man Urſache hat zu befürchten, bag 
das Zink in den Wärmeöfen zu ſtark erhigt wird. Allerdings 
ift es nicht leicht, in den gewöhnlichen Wärmeöfen, in welchen 
das Zink durch erhißte Luft erwärmt wird, eine zu hohe Er: 
wärmung zu vermeiden, und dadurch Bleche barzuftellen, bes 
ven Gefchmeidigfeit fehr mittelmäßig iſt. Einen Wärmeofen 
wie er in Oberfchlefien beim Walzen des Zinks angewendet 
wird, ftellen die Zeichnungen Fig. 745. im Grundriß, Fig. 
744. im Laͤngendurchſchnitt, Fig. 747. im Querdurchſchnitt, 
Big. 743. in der vorderen Anficht, und Fig. 746. in der Sei⸗ 
tenanficht dar. Es bezeichnen auf diefen Zeichnungen: a Die 
eifernen Tragebalken gur Unterflüßung ber eifernen Platte b, 
“ auf welcher bie Zinfplatten ruhen, welche zum erften mal buch 
bie Walzen geführt werden follen. ec find gegoſſene eijerne 
Einfaffungen der verfchiedenen Deffnungen des Ofens. d ber 
Fuchs, durch welchen ber Rauch und die heiße Luft von den 
verbrennenben Steintohlen in die Eſſe geführt werden. e Thuͤr⸗ 
angeln zur Anbringung der die untere Deffnung verfihließens 
ben beiden Thürflügel. f gegoflene eiferne Stäbe, welche Die 
Platte g tragen, auf welcher die noch nicht fertigen Zinfbleche, 
ehe fie wieder unter die Walzen kommen, gewärmt werben. 
h Schiebethüre zum Verſchließen des oberen Wärmeraums, 
i Ein mit einer eifernen Platte belegter Vorbau, auf welchem 
bie Zemperatur der gewäarmten Platten und ber noch nicht 
fertigen Bleche unterfucht wird. k Das Schürlod mit dem 
Roſt und Afchenfal. — Die Anwendung dieſes Ofens erfor: 
dert jedoch eine fehr genaue Kenntnig von feiner Wirfung, 
weil man leicht in Gefahr geräth, das Zink zu flark zu erhigen. 


Von der Meffingbereitung. 


Das Mefling gehört zu den aͤlteſten und am längften 
befannten Metall »Legirungen. Ob man dies Metallgemifch 
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vielleicht noch früher gekannt und angewendet hat, als Die Le⸗ 
gitung des Kupfers mit: Zinn, ift wohl kaum auszumitteln. 
Für die techniſche Anwendung in ben Gewerben, bat aber die 
Legirung des Kupferd mit Zink, eine weit größere Wichtigkeit 
und Ausdehnung erhalten, als die Legirungen des Kupfers 
mit Zinn. Zink und Kupfer verbinden fi) in allen Verhaͤlt⸗ 
niffen ſehr innig und vollkommen mit einander. Man berei: 
tet Legirungen aus Kupfer und Zink in fehr verfchiedenen Ber: 
haͤltniſſen beider Metalle zu einander. Unter biefen Legirungen 
bat. 'aber das· Meſſing jetzt die allgemeinſte Anwendung gefun⸗ 
den, und Die Bereitimg und Verarbeitung deſſelben iſt in man: 
hen Staaten ein wichtiger Zweig ber National» Induftrie. 
Das Verhaͤltniß des Zinkes zum Kupfer im Meffing iſt kein 
unabaridetliches und feſt beflimmtes, fonbern ber Zinkgehalt 
des Meffings differirt bei dem verfchiedenen. Meffingarten oft 
um 6-Prozente und darüber. Zu manchen Arbeiten verlange 
man Meffing mit einem größeren, zu anberen Arbeiten aber 
Mefling mit einem geringeren Zinfgehalt, weshalb man auch 
die Verhaͤltniſſe beider Metalle bei der Meffingbereitung oft 
abſichtlich abändert. Der mittlere Durchfchnittögehalt des Zin- 
kes von 30 Prozent, wird daher zumeilen überfchritten, zus 
weilen fteigt -er nicht‘ ganz fo hoch. Sm Allgemeinen erhält 
das Meffing durch einen geringeren Binfgehalt eine dunklere 
vöthlichgelbe Farbe, und durch einen größeren: Binfgehalt eine 
lichtere gelbliche Färbung, Das Zink vermehrt: keinesweges 
die Geſchmeidigkeit und die Feſtigkeit des Kupfers, ſondern 
vermindert dieſelben vielmehr; allein in der gewöhnlichen Tem⸗ 
peratur ift dieſer Verluft an Gefchmeidigkeit und Feſtigkeit fehr 
unbedeutend. Nur dad: unreine Kupfer, welches in allen Tem⸗ 
peraturen einen geringen Grad von Feftigkeit und Gefchmei: 
digkeit zeigt, und fich daher oft nicht einmal verarbeiten läßt, 
wird durch die Legirung mit Zink, in der gewöhnlichen Tem⸗ 
peratur, ungemein viel dehnbarer und gefchmeidiger, fo daß es 
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fich zu. Blechen audbreiten, zu Dräthen ausziehen, audtiefen, 
biegen und falzen Iäßt. Das fpecififche Gewicht des Meffings 
ift größer, ald das mittlere fpecififche Gewicht ber Dazu, ange 
wendeten Metalle. Alles Meffing, auch basjenige, welches in 
der gewöhnlichen Temperatur einen außerordentlich hohen Grab: 
von Debnbarkeit und Gefchmeidigkeit zeigt, wird in der erhoͤ⸗ 
beten Temperatur bruͤchig und fpröde. Das Meffing läßt ſich 
daher nur in der gewöhnlichen Temperatur bearbeiten. Je 
weniger es mit anderen Metallen verumreinigt ift, defto länger 
hält ed bie Bearbeitung unter den Hämmern, Walzen und 
beim Audtiefen aus, ohne diejenige Spröbigkeit anzunehmen, 
welche eine Folge des Auöftredens bei allen Metallen ift. Diefe 
Syroͤdigkeit läßt fi nur dadurch heben, daß das theilweife 
bearbeitete Mefling in der Rothglühhige ausgeglühet, und nach 
dem erfolgten Erkalten weiter bearbeitet wird, bis ed dadurch 
wieder einen folhen Grab von Sprödigkeit angenommen hat, 
daß ein neued Ausglühen nothwendig wird. Das Audglühen 
muß daher 3, 4 und mehrere male wiederholt werben. Zum 
Ausgluͤhen bedient, man ſich zumeilen nur offener Heerbe, zweck⸗ 
mäßiger aber befonderer Slühöfen, in welchen die weiter zu 
bearbeitenden Meffingwaaren durch die Flamme bed Brenn⸗ 
materials in eine fiarfe Rothgluͤhhitze verfegt werben. Am 
wortheilhafteften find diejenigen Defen eingerichtet, bei welchen 
ber Slühraum und der Heisraum unter einem und bemfelben 
Gewölbe liegen, und bei welchen zwei Heitzraͤume angebracht 
find, fo daß das audzuglühende Meffing von beiden Seiten 
gleichmäßig erhist werden kann. Es gereicht dabei zu einer 
großen Erleichterung für die Arbeiter, und zu einer bebeuten« 
ben Zeiterfparung, wenn bad auszuglühende Mefjing auf ein 
eiferned Wagengeſtell gelegt, und mit dem Wagen in den 
Glühraum gehoben wird. Nach erfolgtem Ausgluͤhen wird 
der beladene Magen wieder aus dem Dfen gezogen, wobei e& 
vortheilhaft iſt, folche Einrichtungen zu treffen, daß das Mefs 
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fing ſehr langſam erkaltet. Auf des Sohle des Gluͤhraums 
legt man eiſerne Straßenfchlenen, auf welchen die Räder des 
Wagengeftelled leicht hin und her bewegt werben können. Eine 
folche Einrichtung hat der Glühofen, welcher in ben Zeichnun⸗ 
gen Fig. 756. im Längenduckhfchnitt nach der Linie AB, Fig. 
757. im Grundriß nad CD, Fig. 758. in der Vorderanſicht, 
und Fig. 759. und 760. ald Durchſchnitt nah EF und * 
des Grundriſſes vorgeſtellt iſt. 

Erſt ſeit dem Anfange des zweiten Decennil dieſes Jahr⸗ 
hunderts hat man angefangen, die Meſſingbereitung im Gro⸗ 
ßen durch unmittelbares Zuſammenſchmelzen des Kupfers mit 
Bin? ſtatt finden zu laſſen. Früher ward alles Meſſing auf 
bie Weiſe dargeftellt, daß man dad Kupfer in Tiegeln mit. 
Zinkdaͤmpfen cementirte, welche fich bei der Reduction des Zink⸗ 
oxyds aus. Galmei oder Dfenbruch. entwidelten. Dies Ver⸗ 
fahren findet auch jetzt noch auf manchen Meflingwerken ftatt, 
aber die wohlfeilen Preife des Zinks werden bdaffelbe immer 
mehr befchränfen. Faſt überall wo Meffing aus. Kupfer und 
Galmei (oder Ofenbrüchen, oder abgeröfteter Blende). bereitet 
ward, und noch bereitet wird, befolgt man eine und biefelbe 
Methode, indem nur in der Wahl ber Beihidung und des 
Brennmateriald Beine und unmefentliche Abweichungen flatt 
finden. 

Will man gutes und möglichft dehnbares Meſſing dar⸗ 
ſtellen, ſo laͤßt ſich ein ſolches nur aus reinen Metallen erhal⸗ 
ten. Kupfer, welches keine anderen Fehler hat, als daß es 
durch eine Beimengung von Kupferoxydul einen geringen Grad 
von Geſchmeidigkeit beſitzt, iſt ein vortreffliches Material zu 
Meſſing, weil dad Oxydul bei der Meſſingbereitung reducirt 
wird. Deshalb laͤßt ſich auch dasjenige Kupfer, welches die 
ſogenannte Hammergaare noch nicht erhalten hat, oder Kur 
pfer welches burch den aufgenommenen Orybulgehalt in ber 
Gaare wieder zurüd gegangen, d. h. wieder weniger gefchmeis 
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dig geworben ift, zu Meffing eben fo gut wie das reinſte und 
befle Kupfer benugen. Aber dasjenige Kupfer welches: mit 
fremden Beftandtheilen verunrelnigt ift, wird immer nur Mef: 
fing von.geringer, oder von mittlerer Güte liefen. Ein ge 
ringer Bleigehalt feheint zwar nicht befonders nachtheilig zu 
feyn, allein er vermindert immer bie Gefchmeibigkeit des Mef: 
ſings, und giebt zu unanfehnlihen Stellen. bei polirten Mefs 
fingarbeiten Anlaß. Ein Bleigehalt von 4 Prozent wirkt fchon 
fehr nachtheilig. auf das Außere Anfehen. des Meffingd, und 
vermindert die Dehnbarkeit wenigftend bis zu folhem Grabe, 
daß das Meffing zu den feinften Dräthen und zu ben feinften 
andgetieften Arbeiten nicht mehr anwendbar: if. Ein Eifen- 
gehalt ift vorzüglich nachtheilig, wenn das. Mefling zu Bouf: 
ſolen u. f. f. verarbeitet wird. Kupfer mit einem großen Ei: 
fengehalt ift ganz unanmwendbar, aud für gewöhnliche Mefs 
fingarbeiten, und muß daher vorher gereinigt werden. Anti⸗ 
mon und XArfenif vermindern ebenfalls die Dehnbarkeit des 
Meflings, fo wie überhaupt, — vieleiht mit Ausnahme des 
Silbers, — Fein Metall bekannt ifl, durch deſſen Beimengung, 
wenn auch in fehr geringen Verhältniffen, die Dehnbarkeit des 
Meffings nicht vermindert würde. Der Einfluß des Kadmium 
auf die Dehnbarkeit des Meffings ift noch nicht befannt. Ob⸗ 
gleich fich alfo aus Kupfer welches nicht ganz von fremdartis 
gen Beimifhungen befreit ifl, zwar Meffing bereiten läßt, 
welches den Anforderungen für gewöhnliche Meffingarbeiten 
ganz gut entfpricht; fo wird man doch darauf verzichten müf: 
fen, Mefling von dem höchften Grade der Dehnbarkeit darzu: 
ftellen, wenn man dazu nicht vollfommen gereinigtes Kupfer 
anwendet. 

Wird das Meffing nicht durch unmittelbared Zufammen: 
fhmelzensvon Kupfer und Zink dargefielt, fo muß ber Gal; 
mei, wenn man fich befielben bedient, von allen Bleierzthei⸗ 
len, bie ihn häufig begleiten, durch eine forgfältige Klaubar: 
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beit befreit werben. Wendet man Ofenbruͤche an, fo kann 
man nur bann guted Meffing erwarten, wenn die Ofenbrüce, 
welches jedoch felten der. Fall ſeyn wird, kein Blei ober Blei: 
oryd enthalten. Die Ofenbrüce eignen ſich daher wenig zur 
Meffingbereitung, obgleich fie ein vortrefliches Material für die 
Darftelung des Zinkes find, wenn dieſes zu Blechen verarbeis 
tet werben fol. — Sebt man dad Meffing aus Kupfer und 
Bin? unmittelbar zufammen, fo follte man niemald Zink ans 
wenden, welches aus Dfenbrüchen oder aus Zinkerzen deſtillirt 
iſt, die mit Bleioxyd verunreinigt find. 

Das Kupfer pflegt man bei ber. Meffingbereitung im 
granulirten Zuflande anzuwenden, wenn man fich des Galmei 
bedient. Durch das Granuliven erhält dad Kupfer bie moͤg⸗ 
lichſt größte Oberfläche, wodurch die Verbindung beffelben mit 
ben fich entwidelnden Zinkdaͤmpfen erleichtert wird. Der Gals 
mei (ober der Ofenbruch) wird, nach dem Galciniren, zu dem 
“ feinften Pulver zerftampft, gemahlen und gefiebt. Es fcheint 
indeß daß diefe feine mechanifche Zertheilung mehr auf Vor⸗ 
urtheilen beruht, ald daß dadurch wirklich ein Vortheil erlangt 
würde. Galmei in der Größe einer Linſe oder Erbſe zerkieis 
nert, rebucirt fich leichter, und man hat den Verluſt durch Ver⸗ 
ftauben ungleich weniger zu befürchten. — Auch bad Granus 
liren des Kupferd, welches bei ber Mefjingbereitung. aus Gals 
mei vecht vortheilhaft ift, hat man, beim Meffingfchmelzen aus 
Kupfer und Zink, nicht mehr nöthig gefunden, indem fi Ku⸗ 
pfer in Stüden von der Größe einiger Kubifzolle, recht gut 
“anwenden läßt, wenn bie Beſchickung in ben Ziegeln nur eine 
gehörige Dede von, Kohlenfiaub erhält, 

1) Meffingbereitung aus Galmei. Man bedient 
fi) dazu folcher Defen, in welchen 7,8 oder 9 Tiegel gleichs 
zeitig eingefest werben koͤnnen. Als Brennmaterial, wendet 
man entweder Holzkohlen, oder Steinfohlen an. Die Ziegel 
fiehen auf einer roftartigen Unterlage, und find überall mit 
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dem Brennmaterial umgeben, welches nadgefüllt werden muß, 
wenn ed bis auf bie Xiegelrändes niedergebrannt if. Ein 
Brand dauert gewöhnlich 12 Stunden. Bel der Anwendung 
von Steinfohlen, läßt man diefe erft im Ofen abflammen, ehe 
man die obere Mündung beffelben (die Krone) mit dem Def- 
Bel (Janken) theilweiſe verfchließt. Die Beſchickung, oder das 
Gemenge von Kupfergranalien, gemahlenem Galmei und Koh⸗ 
Ienftaub, feuchtet man auf ben mehrſten Meflingmwerken mit 
Waſſer an, um ein vollftändigeres Gemenge zu erhalten. Dies 
Verfahren ift wenig zu loben. Die Belhidung wird auf bie 
Anzahl der vorhandenen Ziegel vertheilt, und das geſchmolzene 
Mefling aus den ſaͤmmtlichen Tiegeln in einem Ziegel (in benz 
fogenannten Sieger) zufammen gegoffen. Die Quantität der 
Beſchickung richtet fih nach der Größe ber Ziegel und ber 
Defen: Weil die Beihidung ein großes Volumen einnimmt, 
fo geben alte. 7 ober 8 Ziegel oft nicht fo viel Mefling ala 
zu dem Guß einer großen Meffingplatte (Zafelmeffing) erfor 
berlich ift. Daher hat man auf vielen Meffinghütten die Ein= 
zichtung getroffen, das bei dem erften Guß erhaltene Meffing 
in beftimmten VBerhältniffen zu der Befchidung bei einem zwei⸗ 
ten Schmelzen wieder mit anzuwenden. Man nennt bad vom 
erften Schmelzen erhaltene Mefiing: Arco (auch Rohmeffing, 
Mengeprefie, Stüdmeffing). Das Arco gießt man entweder 
in Formen und zerfchlägt ed, ehe es vollſtaͤndig erkaltet iftz 
ober man lest den Gießer auch in einer erwärmten Sands 
grube (Mundal, Monthal) aus, welche fih in ber Nähe bes 
Dfend befindet, und zerkleinert die noch nicht. ganz erfaltete 
Maffe, um fie bei dem folgenden Schmelzen in. ben Tiegeln 
vertheilen zu fünnen. Das Arcofchmelzen ift ein fehr unvor⸗ 
theilhaftes Werfahren, weil die Schmelzfoften unnöthig dadurch 
vergrößert werden. Man rechnet inde darauf, daß das Arco 
beim Schmelzen bed Tafelmeſſings nur gelegentlich wieder mit 
verfchmelzen wird, und daß es keine befonderen Schmelzkoften 
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veranlagt; auch Toll das Arco oft durch das Umfchmelzen beim 
Tafelguß noch mehr Bin? aufnehmen (einen größeren Zuwachs 
erhalten). Endlich glaubt man, durd) ein befonderes Arco: und 
Tafelmeffingfchmelzen ein befferes Produkt zu erhalten. Alle 
dieſe Gründe find indeß in ber Wirklichkeit nicht vorhanden, 
und ber wahre Grund des Arcofchmelzens liegt nur darin, 
daß die Ziegel nicht geräumig genug find, um fo viel Bes 
ſchickung zu faſſen, daß ein vollfiändiger Tafelmeſſingguß ge 
fchehen kann. Das Arcofchmelzen fallt daher auch dann ganz 
weg, wenn zufällig viele Abgänge von den Meffingarbeiten zu 
verfchmelzen find, oder wenn man Gelegenheit hat, altes Mef: 
fing anzufaufen und umzufchmelzen. Beim Guß zu Tafel⸗ 
meſſing wirb ber Inhalt aus allen Ziegeln ebenfalls in dem 
Gießer zufammengegoffen, das flüffige Metal in dem Ziegel 
mit einem eifernen Rührftabe (Kaliol) umgerührt, die Ober: 
fläche gereinigt, und alles nicht metallifche abgezogen (mun: 
Dirt), worauf man ben Inhalt des Tiegels in die dazu be 
flimmte Form gießt. Der Guß in eifernen Formen. hat bis 
jest bei Dünnen Platten nicht gelingen wollen, fondern man 
gießt die Zafeln (Preffen) zwifchen Steine von Granit, welche 
einen Ueberzug aus Thon und Kuhmift erhalten, und vor dem 
Guß gut abgewärmt werden. Eine fehr gewöhnliche Beſchik⸗ 
fung zu Arco ift dad Verhältnig von 40 Pfund Kupfer, 65 
Pfund Galmei und 25 Pfund Kohlenftaub, woraus 54 Pfund 
Arco erhalten werden. Oder von 55 Pfund Kupfer, 825 
Dfund Galmei und dem nöthigen Kohlenftaub, woraus 77 
Pfund Arco erfolgen. Beim Tafelmeffingfchmelzen 48 Pfund 
Kupfer, 48 Pfund Arco oder altes Meffing und Meffingab» 
fälle und 72 Pfund Galmei mit ber erforderlichen Menge 
Kohlenſtaub, woraus man 1164 Pfund Meffing erhält, Nach 
der Befchaffenheit ded Galmei und nach der Farbe und den 
Eigenfchaften welche das Meffing erhalten fol, laffen fich diefe 
Verhältniffe vielfach abändern. Auch wendet man (ſowohl 
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beim Arcofchmelzen al3 beim Tafelguß) - einen Zuſatz von re 
gulinifchem Binf.an, indem man nicht fo viel Galmei ald fonft 
gewöhnlich zur Beſchickung nimmt, fondern fie durch eine ver 
haͤltnißmaͤßige Menge Zink erſetzt. Diefen Zinkzufag giebt 
man erft, wenn das gefchmolzene Mefling in dem Gießer zus 
fammen gegoffen ift, indem man das Zink hinzufügt, und das 
Metall mit dem Kaliol umruͤhrt. Sehr gewöhnliche Beſchik— 
Fungen biefer Art find, beim Arcofchmelzen: 120 Pfund Kur 
pfer, 55 Galmei und ſodann 45 Zint, woraus 180 Pfund ' 
Arco gewonnen werben. Beim Zafelmeffingguß: 40 Pfund 
Kupfer, 120 Arco, 50 Galmei, und demnaͤchſt 10 Pfund Zink, 
wenn dad Meffing zu Drath beflimmt if, oder nur 6 Pfund 
Zink, wenn dad Meſſing zu Meffingblechen (atun) verarbeitet 
werben fol, woraus im erften Fall 182, und im lebten Fall 
178 Pfund Tafelmeſſing erhalten werben. 

Wenn die Schmelztiegel aus gutem feuerfeftem Thon ans 
gefertigt find, und unmittelbar nach dem Ausgießen wieder in 
ben Ofen geftellt werden, damit fie vor dem neuen Befeben, 
oder vor dem Eintragen ber neuen Beſchickung, nicht zu lange 
in ber niedrigen Temperatur bleiben, fo koͤnnen fie mehrere 
Schmelzungen aushalten. Es müfjen daher alle VBorkehrun: 
gen fo getroffen feyn, daß fie unmittelbar nach dem Audgies 
gen von neuem mit Beſchickung angefült, und in den Ofen 
gebracht werden koͤnnen. | 

Die Zeichnung Fig. 750. zeigt die gewöhnliche Einrichs 
tung eined Meffingbrennofend zu 8 Xiegeln, im ſenkrechten 
Durchſchnitt, nach ber Linie CD des Horizontaldurchfchnitts 
in Fig. 751., welche fi) wieder auf die Linie EF bed vertie 
Balen Profils bezieht. Den Meffingbrennöfen giebt man im⸗ 
mer eine ſolche Lage, daß bie Krone a,a, oder die obere Müns 
bung des Ofens, in einem Niveau mit ber Hüttenfohle liegt, 
weil die Ziegel mit Zangen ausgehoben und eingefegt werben 
müffen, welches bei jeder anderen Lage ber Krone fehr be: 
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ſchwerlich ſeyn würde Um bie Mündung bei dem Einfegen 
und Ausheben der Ziegel nicht zu befchädigen, muß diefelbe 
mit einem Kranz von Gußeifen eingefaßt feyn, ber den Ar; 
beitern, befonber8 beim Ausziehen der glühendheißen Ziegel, 
zugleich ald Unterlage für die Zangen,dient. Der Dfen felbft 
bat ganz die Geftalt eined Badofens, deſſen Heerd aus einer 
Roſtplatte befteht, unter welcher ſich der Aſchenfall befindet, 
durch welchen zugleich die Luft an bad Brennmaterial im 
Dfen tritt. Im der Zeichnung ift b der Alchenfall, und c die 
gegoffene eiferne Roftplatte, welche in der Zeichnung Fig. 752 
A. noch befonders dargeftelt iſt. Diefe Roftplatte ift mit 11 
Löchern d verfehen, durch welche die Luft in den Ofen geführt 
wird, und die Afche in den Afchenfall gelangt. Auf biefe 
Roftplatte wird der eigentliche Brennheerd e,e geichlagen, in 
welchem fich ebenfalls 11 Zuglöcher £ befinden, bie mit ben 
Deffnungen d in ber Roftplatte Forrefpondiren. Die Zugöffe 
nungen in ber Rofiplatte, folglich auch in der Lehmfohle, find 
fo gewählt, daß die ſymmetriſch in dem Dfen aufzuftellenden 
8 Ziegel jene Köcher nicht bededen, und daß aud alle Ziegel 
durch die verbrennenden Kohlen gleich ſtark erhigt werden koͤn⸗ 
nen. Die Umfaſſungsmauer g bed Dfend beſteht aus feuers 
feften Ziegeln. Den Raum zwifchen dem Ofen und ber äus 
ßeren Mauer i, welche oft zweien ober dreien Defen gemeins 
ſchaftlich angehört, füllt man mit Sand aus; h ift diefe Sand» 
fülung. Die Meffingbrennöfen ftehen gewöhnlich unter einer 
fegelartigen Schlotte, oder unter einem efenartigen Gewölbe, 
weil der Rauch und die Flamme feinen anderen Abzug haben, 
als durdy die Krone a. Diefe bedeckt man mehr ober weni: 
ger, je nachdem der Zug verftärft ober vermindert werben 
fol, mit einem Dedel von Thon, der mit einem eifernen Ringe 
eingefaßt, und in der Mitte noch mit einem Heinen Spähloch 
verfehen if. Die Zeichnung Fig. 752 B. ftellt einen folchen 
Dedel (Janken) vor, | 
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Ein ſehr zweckmaͤßig eingerichteter Meffingbrennofen iſt 
buch Herrn Nath auf dem Meffinghüttenwerke zu Heger- 
muͤhle erbaut worden. Bei biefem Dfen werden die Ziegel 
nicht mit Kohlen umgeben, fondern fie erhalten die Schmelz» 
bige durch bie Flamme des von dem Roſt auffleigenden Brenn⸗ 
materiald, wozu man in Hegermühle Steinfohlen anwendet. 
Die Zeichnung Fig. 753. ift der Horizontaldurchſchnitt des 
Dfend nach der Linie EF der beiden fenfrechten Profile Fig. 
754. und 755., von denen fich bad erſte auf die Linie AB, 
und das zweite auf die Linie CD des Horizontaldurchfchnittes 
bezieht. Die 7 Ziegel ſtehen auf der gurtförmigen Mauerung 
a, und ber achte in ber Mitte auf dem Schlußftein b, beffen 
Horizontaldurchfchnitt ein regelmäßiges Siebeneck bildet. Die 
Widerlage für die 7 Gurte ift auf der einen Seite der Schluß» 
ftein, und auf der anderen Seite bie Ofenwand felbfl. Zum 
Schlußſtein und zur Gurtmauer werben fehr feuerfefte Ziegel 
erfordert. Zwiſchen den 7 Gurten befinden fich eben fo viele 
Bwifchenräume, durch welche die Flamme vom Roſt in bie 
Höhe fleigt, und ben Ziegeln die Schmelzhige ertheiltz e if 
dad Schürloh. Unter den Roftftäben befindet fich ein gegofs 
fener eiferner Rahmen d, in welchem fich ein gleichfalld gegofs 
fener eiferner Schieber e bewegt. Diefer Schieber dient bazu, 
den Zutritt der Luft unter den Roft ganz abzufperren, wenn 
bie Ziegel eingefegt, oder auögehoben werden follenz f ift eine 
geneigte Fläche unter dem Roſt, auf welcher die zwifchen den 
Koftftäben durchfallenden glühenden Cynders in. bad Gewölbe 
g hinabgleiten, um bie unter den Roft tretende Luft weniger 
zu erhigen. Diefe Defen haben vor den gewöhnlihen Mefs 
fingbrennöfen den wefentlichen Vortheil, daß fie niebriger feyn 
Eönnen, wodurch dad Ausheben der gefüllten Ziegel ungemein 
erleichtert wird. Die.Entfernung des Roſtes von ber Gurts 
mauerung auf welcher bie Ziegel ftehen, richtet ſich ganz nad) 
der Belchaffenheit des Brennmaterials. Giebt biefes viel 
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Flamme, fo muß der Roſt tiefer liegen als bei einem Brenn» 
material, welche nur wenig Flamme entwidelt. 

2) Meffingbereitung aus Zink. Man hat mehrere 
Berfahrungsarten um die Legirung beider Metalle zu bemwerks 
fteligen. Die einfachfte befteht in der Anwendung ber gemöhne 
lichen Ziegel und der gewöhnlichen Meffingbrennöfen. Beide 
Metalle werden mit einander gefchichtet eingetragen, und er 
halten eine fiarfe Dede von Kohlenftaub. Die Meffingab« 
gänge und das etwa einzufchmelzende alte Meffing werden in 
ben burch die Umftände herbeigeführten Werhältniffen immer 
wieder mit verſchmolzen. Kupfer und Zink koͤnnen in Stüf 
Pen von ber Größe mehrerer Kubifzolle angewendet werden. 
Bon einem Arcofchmelzen ift bei diefem Verfahren nicht die Rebe. 

Man bedient fich aber auch der gewöhnlichen Ziegelöfen, 
wie fie etwa zum Umfchmelzen bed Roheifens, oder zum Guß⸗ 
ſtahlſchmelzen angewendet werden. Died Verfahren ift jedoch 
nicht fo vortheilhaft. Eben fo ift ed auch vorzuziehen, beide 
Metalle gleichzeitig einzufegen, und mit einer Kohlendede zu 
verjehen, als zuerft das Kupfer einzufchmelzen, und in das 
gefchmolzene Kupfer das Zink zu bringen; theild weil fich dann 
Erplofionen faft niemald vermeiden laffen, theild weil die Vers 
bindung beider Metalle nicht fo vollkommen gleichartig erfolgt, 
ald wenn fie mit einander zufammengeichmolzen werden. Aus 
bemfelben Grunde ſchmelzt man auch nicht mehr bad Kupfer 
in einer Heerbgrube vor dem Gebläle ein, und bringt dann 
das Zink Hinzu, obgleich es fcheinen mögte, daß dies die ein- 
fachfte und wohlfeilfte Methode wäre, das Mefjing in großen 
Quantitäten zu bereiten. 

Wenn dad zur Meffingbereitung anzumendende Kupfer 
nicht rein ift, fo fchmelzt man es, — oft zu wiederholten ma= 
len, — in einem Schadhtofen mit Kohlen gefchichtet nieder, 
läßt es zuleßt in die Tiegel laufen, welche jedoch nur theil- 
weife damit angefüllt werden, beflimmt das Gewicht des im 
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die Viegel gebrachten Kupferd durch eine Waage (nachdem 
vorher dad Gewicht des Ziegeld audgemittelt ift), ftellt bie 
mit Kupfer gefüllten Ziegel in einen Xiegelofen, giebt den 
Zuſatz von Zink, welches vorher ſtark angewärmt worden ift, 
und läßt den Ziegel etwa 5—8 Minuten lang in der Schmelzs 
bige ftehen, worauf er dann ausgehoben, mundirt und audges 
goffen werden kann. Dies Verfahren ift jedoch nur dann ans 
zuratben, wenn Feine Gelegenheit vorhanden ift, dad Kupfer 
durh Schmelzen auf dem Heerde eined Flammenofend zu 
reinigen. 
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Beſchaffenheit des Meffings. Bon P. Berthier. Archiv für Berg⸗ 
bau und Hüttenwefen Ill. 227, und Ann, des mines III. 345. 461. 
— Ueber dad Meffingwerk zu Fahrafeld, von Hollunderz in befs 
fen Tagebuch einer metallurgifch -technologifhen Weile. ©. 82. — 
Ueber das Meffingwerk zu Hegermuͤhle; ebendaf. 216. — Meffing« 
wert bei Sferlohez ebend. 278. — Meifingwerke zu Stollberg; ebenb. 
315. 318. — WB. A. Lampabius, Supplemente zum Dan buch ber 
allgemeinen Hüttenkunde I. P 54, il. 221. 


Wismuth. 


Wismuth (Aſchblei) iſt ein nicht haͤufig vorkommen⸗ 
des Metall, von welchem jedoch auch nur eine beſchraͤnkte An⸗ 
wendung bei den Gewerben gemacht wird, weil die Eigen⸗ 
ſchaften deſſelben zu einer ausgedehnteren Benutzung nicht auf⸗ 
fordern. Die techniſche Anwendung dieſes Metalles beſchraͤnkt 
ſich faſt allein nur auf die Anfertigung einer weißen Farbe 
(Schminkweiß, Perlweiß, welches ein baſiſches ſalpeterſaures 
Wismuthoxyd iſt), und auf die Darſtellung von fehr leichtfluͤſ⸗ 
figen Metalgemifchen, deren man ſich zu Löthungen, zu Abe 
güffen, oder zu anderen Zwecken bedient. 

Das im Handel vorkommende Wismuth ift Fein ganz 
reines, fondern ein mit Arfenit, Schwefel, und zuweilen aud) 
mit Antimon verunreinigtes Metal. Um es rein zu erhalten, 
muß es in Salpeterfäure aufgelößt, bie Auflöfung durch Wafe 
fer zerfegt, und der Niederfchlag mit einem Zuſatz von ſchwar⸗ 
zem Fluß, in einem leicht bedeckten Ziegel, bei einer mäßigen 
Gtühhige, rebucirt werden. Der erhaltene Metallfönig ift ine 
deß von Antimon nicht ganz frei, wenn das Wismuth mit 
biefem Metall verunreinigt war. Herr Chaudet hat ein ans 
deres Verfahren angegeben, das Wismuth zu reinigen. Es 
befteht darin, das Metall auf einer Kapelle zu orydiren, und 
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dad Oxyd in die Kapellenmaffe einziehen zu Taffen, welche fo: 
dann zerpulvert, und mit 2 Theilen ſchwarzem Fluß im Xie: 
gel in einer niedrigen Rothglühhige rebucirt wird. Zu dem 
gewöhnlichen Gebrauch des Wismuth ift diefe Reinigung nicht 
nöthig, indem das Verfahren bei der Bereitung bes Schminf: 
weiß ſchon an fi) mit einer Reinigung verbunden ift, die An« 
wendung des Wismuth zu Legirungen aber ein ganz reines 
Metall nicht erfordert. Nur wenn man ſich des Wismuth, 
nah Herm Chaudet's Worfchlage, zum Feinbrennen bes 
Silberd, oder zu Silberproben bedienen wollte, müßte ed vor 
dem Gebrauch gereinigt werben, weil dad mit Arfeni? und 
Schwefel verunreinigte Wismuth flark auf ber Kapelle fpragt, 
und bie Silberproben unrichtig macht. 

Das Wismuth hat eine lichte weiße Farbe, bie einen 
Stich ind Nötbliche zeigte. Es befigt einen ſtarken Metalls 
glanz, und zeigt auf ber Bruchfläche ein blättriged, ſpiegeln⸗ 
bed Gefüge, welches ber Neigung zur Kryftallifation zuzufchreis 
ben ift, die ſich auch auf der Oberfläche des erkalteten Metall: 
koͤnigs durch würfelartige Kryftallbildungen zu erkennen giebt. 
. Wenn man bie Oberfläche des noch nicht ganz erflarrten Nee 
gulus durchflicht, und bad in der Mitte noch flüffige Metall 
auslaufen läßt, fo findet man bie inneren Flaͤchen ber lang: 
fam erfalteten hohlen Metallmaffe mit würfelartigen und ob 
taödrifchen Kryftallen beſetzt. 

Das fpecifiiche Gewicht des Wismuth vartirt zwifchen 9,6 
und 9,8, indeß fol das größere Gewicht von 9,8 nur demie« 
nigen Wismuth zukommen, welches durch vorfichtiges Haͤm⸗ 
‚mern dichter zufammengepreßt ifl. Das fpecififhe Gewicht 
be3 ganz reinen Wismuth fcheint, bei O Grab Temperatur, nicht 
über 9,29 zu feyn. 

Wismuth ift etwas härter als Silber, befist aber doch 
feinen befonderen Klang. Das Metall hat eine geringe Fes 
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figkett, und einen fo geringen Grab von Geſchmeidigkeit, daß: 
es ſich, wenigſtens in der gewöhnlichen Temperatur, im Moͤr—⸗ 
fer zerpulvern läßt. Herr Chaudet hat indeß gezeigt, daß 
das gereinigte Wismuth nicht unbiegfam ift, fondern wenig« 
ftend fo viel Zähigkeit zeigt; daß es fich in gegoffenen Stäben 
biegen läßt, wobei ed den knirſchenden Zon des Zinned hören 
läßt. Ob die Gefchmeidigfeit und Dehnbarkeit in einem hoͤ⸗ 
beren Temperaturgrade vielleicht in eben ber Art zunehmen, 
wie es bei dem Bin? der Fall ijt, verdient noch näher unters 
fucht zu werden. Ueberhaupt ift bad reine Wismuth, in feis 
nen phyſikaliſchen Eigenfchaften, noch wenig befannt. Ganz 
reines Wismuth läßt fich, wie Herr Chaudet gezeigt hat, 
unter dem Hammer wirklich etwas audbreiten. 

In der Zemperatur bis zum Siedepunkt bed Waſſers 
dehnt fich das Wismuth nicht ſtark aus, indem 100 heile 
fih nur bis 100,139 verlängern. Aus der großen Reigung 
des Wismuth, beim Erkalten ein Eryftallinifches Gefüge anzus 
nehmen, läßt fich die merbwürdige Eigenfchaft dieſes Metalles, 
fi beim -Erftarren, — gleich dem MWaffer welches zu Eid ge: 
friert, — audzubehnen, ftatt fich zufammen zu ziehen, faum 
erklären, denn das Antimen und das Zink, welche ebenfalls 
immer ein fehr Eryftallinifches Gefüge befigen, dehnen fich nicht 
aus, fondern ziehen fich vielmehr ſtark zufammen. Hr. Marr 
(Schweigger-Seidel Jahrbuch d. Chemie u. Physik LVIII. 454) 
glaubt aus feinen Unterfuchungen fchließen zu können, daß das 
Marimum der Dichtigkeit des Wismuth höher zu fuchen fey, 
ald in der Temperatur, in welcher das Metall erftarıt, alfo 
irgendwo zwifchen dem Schmelzpunkt, und dem Erſtarrungs⸗ 
punkt, wenn es nicht der Schmelzpunkt felbft, oder ein viel 
leicht noch höherer Grab der Temperatur if. Wenn aber bie 
Urfache der Ausdehnung auch nur in dem Eryftallinifchen Ge: 
füge und in den Höhlungen zu fuchen feyn follte, die fich beim 
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Erftarren im Inneren der Maffe bilden; fo bleibt es immer 
merkwürdig, daß dad Wismuth auch verfchiedenen anderen 
Metallen die Eigenfchaft mittheilt, beim Erftarren einen grös 
ßeren Raum ald im flüffigen Buftande einzunehmen. Der 
Schmelzpunft des Wismuth ift am genaueften durch Herm 
Creighton audgemittelt worden. Er, fand benfelben bei 
+ 246 Grab Eelf., fo daß dad Wismuth leichtflüffiger ift als 
Blei, und faft fo leihtflüffig ald Zinn. In einer nicht zu fehr 
erhöheten Temperatur läßt ed fich unter einer Kobhlendede im 
Tiegel fchmelzen, ohne fich zu verflüchtigen. Aber in einer ber 
Weißglühhige fich nähernden Rothgluͤhhitze, ober in einer Hitze 
bie Herr Chaudet zu 30 Grad des Wedgwoodſchen Pyros 
meters ſchaͤtzt, iſt es nicht mehr feuerbeſtaͤndig, ſondern laͤßt 
ſich vollſtaͤndig verfluͤchtigen. Es kann daher auch, eben fo 
wie das Zink, uͤberdeſtillirt werden, erfordert jedoch einen hoͤ⸗ 
heren Grad der Hitze, um ſich in Daͤmpfen zu erheben, welche 
ſich in der Vorlage in Geſtalt von glaͤnzenden metalliſchen 
Blaͤttchen verdichten. Beim Zutritt der Luft, vorzuͤglich in 
einem bewegten Luſtſtrom, verflüchtigt fi das Wismuth ſchon 
bei einer geringeren Hiße, indem ed mit einer ſchwachen, bläus 
lichen Flamme verbrennt, und ein gelb gefärbtes Oxyd abfebt. 
Das Wismuthoryd befteht aus 89,87 Wismuth und 10,13 
Sauerftoff, indem 100 Metall 11,275 Sauerftoff aufnehmen. 
Das Wismuthoryd (Wismuthblumen) befist die Eigenſchaft, 
gleid dem Bleioxyd in die Poren ber aus Afche gebildeten 
Kapellen einzuziehen, und die Oxyde der uneblen Metalle mit 
in bie Kapelle zu nehmen. Weil dad Wismuth mehr Sauer: 
Hoff aufnimmt als das Blei; fo hält Herr Chaudet das 
Wismuth fogar für geeigneter zum Feinbrennen des Silbers 
und zu ben Silberproben auf der Kapelle, ald bas Blei. Der 
Anwendung des Wismuth zu jenem Zwed fteht indeß der Um« 
Hand entgegen, daß das Wismuth erſt gereinigt ſeyn muß. 


03 


Außerdem erfordert das Abtreiben mit Wismuth eine viel grö- 
Gere Borfiht, als das mit Blei, weil die Werbindung von 
Wismuth und Silber leichter erftarrt, und daher heißer bes 
handelt feyn will, als bie Verbindung bes Silbers mit Blei. 
Deshalb führt das Wismuth auch mehr Silber in die Kavelle 
ald das Blei. Das Wismuthoryd iſt übrigens fehr feuerbes 
ſtaͤndig, und fchmelzt in der Rothglühhige zu einem durchſich⸗ 
tigen Glafe, welches bie Xhontiegel leicht durchbohrt. Regu⸗ 
liniſches Wismuth greift die Platintiegel weit ftärfer an, als 
dad Blei. An der Luft läuft das Wismuth mit ber Zeit mit 
einer bräunlichen Farbe an. Man hält dieſen bräunlichen 
Weberzug für ein Suboryd des Metalled. Das Wafler wird 
in Feiner Xemperatur durch dad Wismuth zerfest, vielmehr 
wird das Metall durch die Waſſerdaͤmpfe gegen die Orydation 
geſchuͤtzt. Daher lößt fi) das Wismuth, bei der gewöhnlichen 
Temperatur, auc nur in Salpeterfäure oder in Königswafler 
auf. Wird das Wismuth in einem möglichft niedrigen Grabe 
der Temperatur gefchmolzen, fo überzieht es ſich nicht mit dem 
gelben Oxyd, fondern mit einer grauen Haut, bie erft fpäter 
in ber Hibe eine gelbe Karbe annimmt. Man Tann das Mes 
- tal ganz in diefe graue Haut umänbern, wenn man fie in 
dem Augenblid ihres Entftehend von der metalliichen Ober: 
fläche abzieht. Diefe graue Haut (Wismuthaſche) ift dad Sub» 
oryd des Wismuth. Das gelbe Oxyd foll, nah Royer und 
Dumas, ein fpecifiihed Gewicht von 8,449 befigen. Zur 
Berflüchtigung dieſes Oxyds fcheint eine fehr hohe Tempera⸗ 
tur erforderlich zu ſeyn. 

Eine Berbindung des Wismuth mit Kohle iſt nicht bes 
fannt. Aber mit dem Schwefel vereinigt fi) dad Wismuth 
leicht und vollfommen. Herr Lagerhjelm hat gezeigt, daß 
das Schwefelwismuth in allen Verbältniffen mit regulinifchem 
Wismuth verbunden. werden kann. Das Schwefelwismuth 
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bat ein Erpftallinifches Gefüge, ſtarken Metallglanz, eine blau⸗ 
graue Farbe, und ein fpecififches Gewicht von 7,501. Diefe 
Verbindung, welche auch in ber Natur (ald Wismuthglanz) 
vorfommt, ift fehr firengflüffig. Sie befteht aus 81,61 Wis: 
muth und 18,39 Schwefel, indem 100 Wismuth ſich mit 
22,53 Schwefel verbinden. Dad Schwefelmismuth wird in 
der Rothglühhige durch Waflerftoffgas zerlegt, wober ſich Schmwes 
felwafferftoffgas und regulinifches Wismuth bilden. Beim Ab: 
röften wird die Verbindung zerlegt, indem fchwefligtfaures Gas 
und Widmuthoryd gebildet werden. Schwefelfaures Widmuths 
oxyd wird nur im geringer Menge gebildet. Der Wismuths 
vttriol giebt, wie Herr Arfvedfon gezeigt hat, in der erhoͤ⸗ 
beten Temperatur mit Mafferftoffgad behandelt, Fein Schwer 
felwismuth, fondern regulinifches Metall, indem fih Wafler 
und Schwefelwaflerftoffgas bilden. 

Das Wismuth verbindet fich leicht mit den mehrften Mes 
tallen, und macht diefelben leichtflüfjiger, Auch mit ben mes 
tallifchen Grundlagen der Alfalien (und wahrfcheinlich auch der 
Erden) vereinigt fich das Wismuth, obgleich die Quantitäten 
von Kalium u, fi f. noch nicht bekannt find, welche das Wiss 
muth aufzunehmen vermag. Herr Bauquelin fand indeß, 
daß das Wismuth durch Glühen mit Weinftein fo viel Ka: 
lium aufnahm, daß die Legirung ſchon duch Waſſer zerfegt 
wird, indem fich das Kalium, unter Entwidelung von Waj- 
ferftoffgas, in Kali umändert, das Wismuth aber in Pulver: 
geftalt zuruͤckbleibt. Das Verhalten diefer Legirungen, beſon⸗ 
ders bei geringeren Werhältniffen der altalifchen Metalle, ift 
noch unbefannt. Unter den Legirungen des Wismuth mit ans 
deren Metallen, hat man nur von denen mit Blei, Zinn und 
Kupfer eine Anwendung gemadt. Ein Amalgam welches aus 
3 heilen Quedfilber, 1 Wismuth und 1 Blei beſteht, befigt 
einen folhen Grab von Flüffigkeit, daß es ſich durch Leber 
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preffen läßt. Durch die Legirung mit Wismuth fcheint das 
Blei, nah Muſchenbroek's Verfuchen, an Feſtigkeit zu ges 
winnen, denn ein Gemifh von 2 Theilen Wismuth und 3 
Theilen Blei, verhielt fich zehnmal zäher ald reines Blei. Die 
Gemifche aus 2 Theilen Wiömuth, 1 Blei und 1 Zinn, oder 
auh aus 8 Wismuth, 5 Blei und 3 Zinn, find fo leicht 
flüffig, daß fie fhon in ber Waſſerſiedhitze fehmelzen. Das 
Sinn welches man in England zu Trinkgefaͤßen verarbeitet 
(Perter) enthält nur fehr wenig Wismuth, denn e3 befteht 
etwa aus 100 Zinn, 4 Kupfer, 8 Antimon und 1 Wismuth. 
Durch die Verunreinigung mit Blei verliert e8 an Glanz und 
an Gefchmeidigkeit. — Die Anwendung bed Wiömuth in dem 
Gewerben und Künften ift alfo fehr befchränft. 


Bon ben Wismutherzen. 


Es tft ſchon erwähnt, daß das Wismuth zu den feltener 
vorfommenden Metallen gehört. Die Erze finden fich auf 
Gängen im Urs und Uebergangsgebirge, vorzüglich häufig mit 
Kobalt:, Kupfers und Nickelerzen. Am häufigften kommt es 
im gebiegenen (regulinifchen) Zuftande, feltener ald Wismuths 
oxyd und als Schwefelwismuth vor. Diefe Art des Vorkom⸗ 
mens erleichtert die Gewinnung des Metalled ganz ungemein, 
indem dazu, wegen ber Leichtflüffigkeit des Wismuth, nichts 
weiter ald ein Ausfaigern der Erze in ſchwacher Rothgluͤhhitze 
erforberlih if. Würde das Wismuth, etwa wie das Zinf, 
nur im orydirten Zuftande, oder in Verbindung mit Schwefel 
angetroffen; jo würden die Röftung des Schwefelmismuth und 
die Reduction des Oxydes mit großem Metallverluft verbuns 
den, auch würde bie Gewinnung bed Metalles fehr koſtbar 
ſeyn, weil dad Dryd in Ziegeln würde reducirt werden müf 
fen, indem man in den Schachtöfen einem zu großen Verluſt 
durch Metalverflüchtigung ausgefegt feyn würde. Die Res 
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buction bed Oxydes in Verbindung mit einer Deftilatton des 
rebucirten Metalled, würde noch weniger für Öfonomifch vor: 
theilhaft gehalten werden Fönnen, weil zum Ueberbeflilliren des 
Wismuth die Weißglühhige angewendet werben muß. 

Die geringe Anwendung welche man bis jet von Dem 
Wismuth gemacht hat, ift die Urfache, weshalb nur Diejenigen 
Erze, in welchen fi dad Wismuth im regulinifchen Zuftande 
befindet, auf diefed Metall benust worben find, Die Duan 
titaͤt des Metalles, welches man aus den Erzen erhält, hängt 
theild zwar von der Wahl der Gewinnungömethoden ab, vor: 
züglic) aber von dem Verhaͤltniß ber dem reguliniichen Wis: 
muth in dem Erz beigemengten Erz» und Gebirgsarten. Man 
wendet bei ben Wismutherzen Feine andere Aufbereitung an, 
als die Handfcheidung mit dem Scheidefäuftel, und zerfchlägt 
das Erz zu Stüden von der Größe einer Haſelnuß. Daher 
fommt es, daß aus ben Wismutherzen, obgleich fie das Me 
tal in einem regulinifchen Zuftande enthalten, nicht mehr als 
höchftend 10 Prozent Wismuth gewonnen werden. In ben 
mehrften Fällen ift die Gewinnung des Wismuth fogar nur 
eine Nebenfache, und der eigentliche Zweck ift die Benutzung 
der Rüdftände, ober der ausgefaigerten Erze. Dies iſt vor 
züglih dann der Fall, wenn die Wiömutherze mit den Kos 
balterzen zufammen vorfommen. Man würde die Kobalterze 
ohnedied von dem beigemengten Wismuth befreien müffen, 
weil dad Wismuth, bei der Bereitung bed blauen Glafes aus 
dem Kobalt, mit orydirt werden, und weil dad Wismuthoxyd 
die blaue Farbe des Glaſes unanfehnlich machen würde. Da—⸗ 
ber ſucht man aus ber Abfonderung des Wismuth einen Bor: 
theil zu ziehen, und fich durch die Gewinnung des Wismut 
für die Koften der Bearbeitung der Kobalterze, wenigftens 
theilweife, bezahlt zu machen. Die Kobalterze aus welchen 
das beigemengte metallifche Wismuth durch Ausfaigern gro: 
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bentheils abgefondert worden ift, nennt man in Deutfchland 

fehr uneigentlih Wismuthgraupen. Das Wismuth wird in: 
deß durch das Ausfaigern niemals fo volllommen abgefondert, 
baß fich bei der Benugung ber Kobalterze, wenn fie mit Wis: 
mutherzen zufammen vorfommen, in den Glashäfen nicht noch 
eine. regulinifche Metallmaffe bilden follte, welche in Deutſch⸗ 
land unter dem Namen ber Kobaltfpeife befannt ift, und welche 
auf eine fehr verfchiedene Weile aus Wismuth, Arfenik, Eifen, 
ı Kobalt, Nidel, zuweilen aud aus Kupfer und Blei zufams 
mengefegt ifl. Diefe Kobaltfpeife wird ebenfalls häufig wies 
ber auf Wismuth benußt, welches daraus, ganz eben fo wie 
aus den Erzen felbft, audgefaigert, und dann weiter benußt 
wird. Man kann daher die Kobaltfpeife auch als eine Art 
von Wismutherz anfehen, obgleich es freilich auch Kobaltipeife 
giebt, die fich nicht auf Wismuth benugen läßt. Eben fo 
giebt es Wismutherze, die nicht mit Kobalterzen zufammen, 
vorfommen, oder wenigftend fo geringe Beimengungen davon 
enthalten, daß fie bloß auf Wismuth benußt werden. Das 
Verfahren bei der Ausfaigerung wird dadurch nicht, geändert. 

Für den Metallurgen giebt ed alfo nur ein Wismutherz, . 
namlich dad Gediegene Wismuth. Das natürliche Wismuths 
oryd, oder der Wismuthoder, fo wie dad natürliche Schwefel: 
wismuth, oder der Wismuthglanz, find für ihn Feine Wis: 
mutherze, wie fie es feyn würden, wenn ein flärferer Verbrauch 
des Metalles, und ein höherer Werth ald derjenige ift, den 
dad Wiömuth jest im Handel erhalten hat, zur Benutzung 
aufforderten. — Das Wismuthbleierz und das Nadelerz gel 
ten, ungeachtet ihres überwiegenden Gehalted an Wismuth, 
dem Metallurgen noch weniger ald Widmutherze, indem er fie 
ald Silber: und Golderze betrachtet. 

Die Wismutherze bedürfen daher zu ihrer metallurgifchen 
Benugung auf Wismuth, weder ber Worbereitungsarbeiten, 
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noch der Aufchläge ober Fluͤſſe, weil das Metall ſchon in ei» 
ner niedrigen Temperatur audfaigert, und meil ed dem Zwecke 
ganz entgegen feyn würde, wenn außer dem Wismuth noch 
ein anderer Gemengtheil des Erzes, durch Anmwendung von 
Zuſchlaͤgen, mit abgefondert würde. Daher kann aber auch) 
dad Probiren ber MWismutherze feinen anderen Zwed haben, 
al3 durch die Probe den Gehalt des Erze$ an regulinifchem 
MWismuth zu erfahren. Diefe Probe wird aber am zweckmaͤ⸗ 
Bigften ebenfalld aus einer bloßen Ausfaigerarbeit beftehen, 
welche mittelft zmeier in einander geftellter Ziegel vorgenoms 
men wird. Der oberfte Ziegel, welcher bad Erz enthält, ift 
mit einem burchlöcherten Boden verfehen. Er muß gehörig 
bevedt feyn, und von außen erhigt werben, fo daß fich das 
gefchmolzene Metall in den unteren Ziegel begiebt. Käme es 
darauf an, den ganzen Wismuthgehalt des Erzed auszumits 
ten, ohne NRüdfiht auf den Zuftand, in welchem fich das 
Metall in dem Erz befindet; fo ift die Probe auf trodnem 
Wege fehr unzuverfäßig, wenn das Erz fehr firengflüffige Ges 
birgsarten bei fih führt. Schon bei der Röftarbeit iſt ein 
Metallverluft nicht zu vermeiden, und ein zweiter Verluſt würde 
bei der Reduction des Metalled im Ziegel entftehen, felbit 
wenn fehr keichtflüffige Zufchläge angewendet werden. Es 
würde daher die Probe auf naffem Wege zu wählen, und das 
Erz in Salpeterfäure aufzulöfen, der unauflösbare Rüdftand 
durch Filtriren abzufondern, und die erhaltene Flüffigkeit durch 
vieled Waffer zu zerfegen feyn. Nach Herrn Klaproth zeis 
gen 121,25 Theile dieſes Niederſchlags, 100 Wismuthmetall 
a. Auch diefe Probe kann freilich nicht auf völlige Genauig⸗ 
keit Anfpruch machen, allein fie würde zu metallurgifchen Zwek⸗ 
fen vollfommen ausreichend feyn. 


509 


Bon ber Gewinnung bed Wismuth. 


Weil das Wismuth, wie ſchon erwähnt worben iſt, im: 
mer nur durch eine einfache Saigerarbeit gewonnen wird; fo 
ift das Metall ſtets noch mit Kohlen und mit Erztheilchen 
mechanifch verunreinigt. Die Reinigung des Wismuth von 
diefen mechanifchen Beimengungen ift indeß eine fehr einfache 
Arbeit. Gewöhnlich wird fie auf die Weiſe verrichtet, daß 
man dad bargeftellte Wiömuth bei berfelben Vorrichtung welche 
bei ber Ausfaigerung angewendet worden ift, noch einmal, und 
zwar in fehr geringer Hige umfchmelzt, fo daß dad Wismuth 
auf einer geneigten Ebene oder in gegen ben Horizont geneig» 
ten Röhren, niederfchmelzt, und bie mechanischen Werunreinis 
gungen zurüd läßt. Zuweilen ſchmelzt man dad MWismuth 
aber auch wohl bloß in eisernen Keffeln um, welche auf einer 
‚einfachen Roftvorrichtung ftehen, auf welcher ein gelindes Feuer 
unterhalten wird. Das gefchmolzene Metall wird umgerührt, 
und die Unreinigfeit mit einem Schaumlöffel abgenommen, 
worauf man dad gereinigte Metall mit Gießkellen in bie For⸗ 
men bringt. Ä 

Der einfachen Vorrichtungen, beren man ſich in ber früs 
beren Zeit zum Ausfaigern bed Wismuths bediente, ift fchon. 
in der Iſten Abtheilung gedacht worden. Auch jebt noch ges 
fchieht die Ausfaigerung zuweilen in offenen Röfthaufen, bes 
fonderd dann, wenn die Gewinnung bed Wismuths eine Nes 
benfache ift, und wenn ed vorzüglich auf die Benutzung ber 
abgefaigerten Erze ankommt. Die durch Handfcheidung aufs 
bereiteten Erze werden auf einem, aus Reiſig oder aus ande: 
ren Holzabfällen bereiteten Roftbette, einige Fuß hoch aufge: 
ftürzt, fo daß das in dem Erz befindliche Wismuth, beim An- 
zünden des Roſtes, ausichmelzt, und fich auf bie Sohle des 
Röfthaufend begiebt. Hier fammelt fih das Metall in der 
Alche in einzelnen größeren und Eleineren Koͤrnern. Nach er: 
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folgtem Erkalten und Abtragen bed Roſtes wird die Aſche zu⸗ 
fammen gekehrt und gefhlämmt, um die Metallkoͤrner von 
der Aſche und von den Kohlen zu reinigen. Bei biefer un: 
vollkommenen Arbeit bleibt viel Wismuth in dem Erz zurüd, 
und dad audgefchmolzene Metall ift mit Erztheilen ungemein 
verunreinigt, weshalb e8 der Reinigung duch Umfchmelzen 
befonders bedarf. 

Eine zweite, ebenfalls fehr einfache Werfahrungsart beim 
Ausfaigern befteht darin, daß man dad Erz in gegoffene eis 
ferne, fenkrecht aufgeftellte Cylinder bringt, welche oben offen 
und mit einem gut fchliegenden Dedel, unten aber mit einem 
durchlöcherten Boden verfehen find, damit das ausfchmelzende 
Metal durch die Deffnungen in einen Behälter gelangen kann, 
den man mit dem Gylinder in Verbindung fest. Diefer Bes 
hälter kann in der Erde eingegraben, oder unter der Sohle 
eined Flammenofend angebracht feyn, damit er kühl bleibt, 
während der Eylinder, fey es unmittelbar durch ihn umgeben» 
des verbrennended Brennmaterial, ober durch deffen Flamme, 
in Glühhige gebracht wird. Diefe einfache Vorrichtung laͤßt 
fi auf mannigfache Weife abändern, je nachdem die Cylin⸗ 
ber in offenen Haufen, ober in gefchloffenen Defen erhigt wer⸗ 
ben follen. 

Vollkommener ift das Verfahren, die Wismutherze auf 
einem Saigerheerbe, oder auch in eifernen Röhren, welche von 
unten durch das auf einem Roſt verbrennende Brennmaterial 
erhigt werben, auszufchmelzen. Die Saigerheerbe beftehen aus 
zwei gegen einander, und zugleich gegen den Horizont geneig« 
ten eifernen Platten, welche unten nicht genau an einander 
flogen, fondern eine Spalte zwifchen ſich laffen, durch welche 
dad auöfchmelzende Metall in eine unter den Platten befind» 
liche Rinne geleitet wird, in welcher es fich anfammelt, und, 
wegen ber Reigung ber Rinne gegen den Horizont, in einen 
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Sammelkaſten gelangt, den man durch eine einfache Roſtvor⸗ 
richtung in ſolcher Hitze erhalten kann, daß das Wismuth bar: 
in ſogleich durch Abſchaͤumen gereinigt werden kann. Die 
auszuſaigernden Wismutherze werden auf bie eiſernen Platten 
gelegt, und dann in Gluͤhhitze gebracht. Die Erhitzung kann 
entweder bloß durch aufgelegte und angezuͤndete Kohlen (nach 
Art der gewoͤhnlichen Saigerheerde, welche bei der Gewinnung 
des Silbers durch die Saigerarbeit beſchrieben ſind), oder durch 
die Flamme bewirkt werden, indem man den ganzen Saiger⸗ 
heerd mit einem Gewölbe umfpannt, und mit einer Feuerungs« 
vorrichtung in Verbindung febt, fo daß der Dfen die Einridy 
tung eined gewöhnlichen Slammenofend mit geneigtem Heerde 
erhält, nur daß man bie Heerdfohle aus eifernen Platten bes 
ftehen läßt, welche in der Mitte des Heerded, wo fie zufam- 
men flogen, die Rinne bilden, in welcher dad ausgefaigerte 
MWismuth aus dem Ofen fließt. Ein folcher Ofen ift in der 
Beihnung Fig. 772., die Feiner weiteren Erläuterung bedarf, 
perſpektiviſch vorgeftellt. 

Gewoͤhnlicher ald ein folcher überwölbter Saigerheerd, ift 
ber Wismuth: Saigerofen mit eifernen Röhren, in welche bad 
Erz gebracht wird. Die Röhren find an beiden Enden offen, 
und haben eine etwas gegen ben Horizont geneigte Lage. Die 
vordere, tiefer liegende Mündung wird mit einer Thonſcheibe 
(oder auch mit einer gegoffenen eifernen Scheibe) bis auf eine 
Deffnung unten am Boden der Röhre gefchlofieen. Aus dies 
fer Deffnung fließt das Wismuth in einen unter berfelben fie 
henden eifernen Keſſel. Die Mündung der Röhre, welche durch 
bie Rüdwand des Ofens liegt, verfieht man mit einem Häns 
geblech, was fich aufs und niederflappen, ober mit einem Des 
tel, der fich leicht vorfegen und wieder wegnehmen läßt. Man 
verfchließt diefe Deffnung nur, damit aus berfelben nicht zu 
viel Hitze verloren geht. Sie dient zum Eintragen ber zu 
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faigernden, und zum Ausziehen der abgefaigerten Erz. Man 
läßt die Rüdftände, indem man fie aud ber eben erwähnten 
Deffnung mit einem eifernen Werkzeuge herauskratzt, über ei⸗ 
ner fihiefen Ebene in einen Waflertrog fallen, damit fie fo 
gleich erkalten, und bei dem abermaligen Beſetzen ber Röhren 
mit frifhen Erzen, nicht im Wege find. Die einfache Eins 
richtung eines ſolchen Wiömuth : Saigerofend mit Röhren, ers 
giebt fi) aus den Zeichnungen Fig. 769. in der VBorderanficht, 
Sig. 770. im Hofizontaldurchfchnitt nah AB, und Fig. 771. 
im Profil nach der Linie CD. Die eifernen Röhren find in 
diefen Figuren mit a, die untergeftelten eifernen Keffel mit 
b, und ber Waſſertrog mit o bezeichnet. 





Antimon. 





Das Antimon (Spiesglanz, Stibium), ift ein ziemlich haufig 
vorfommended Metal. Die Eigenfchaften deſſelben fordern 
indeg zu einer Anwendung in ben Künften und Gewerben wes 
nig auf. Außer zu einigen Metalllegirungen, zur Farbenbes 
reitung und zur Reinigung bed Golded (obgleich dazu jetzt 
fhon andere Mittel angewendet werben), wird es faft nur noch 
in der Mebdicin gebraucht, indem aus diefem Metall befannts 
lich ſehr Fräftig wirkende Medicamente bereitet werden. Das 
Antimon bat Zahrhunderte lang die Alchemiften. befchäftigt, 
und dennoch find die phyſikaliſchen Eigenfchaften dieſes Me: 
talles fehr unvollfländig befannt. Das Antimon geht, — wie 
bad Arfenit und der Schwefel, — in die Mifchung fehr vies 
ler Erze mit ein, und erſchwert deren metallurgifche Behand» 
lung. Niemald wird dad Antimon gleichzeitig mit einem ans 
beren Metall gewonnen, mit welchem ed ſich in dem Erz ver: 
bunden befindet; man fucht vielmehr Mittel auf, es zu ents 
fernen. Das Antimon ift daher ein fehr unwilltommener Be: 
gleiter derjenigen Metalle, deren Gewinnung der Zwed ber 
metallurgifchen Bearbeitung bes Erzes iſt. Man gewinnt das 
Metall nur aus folhen Antimonerzen, bie Fein anderes Metall, 
ober fo wenig davon enthalten, daß fie mit Bortheil nicht dar⸗ 
Karften Metallurgie IV, Thl. 33 
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auf benugt werben koͤnnen. Das vegufinifche ober gebiegene 
Antimon ift ein höchft ſelten vorkommendes Erz; am häufige 
fien wird died Metall in Verbindung mit Schwefel angetrof 
fen, und im metallurgifchen Sinne giebt ed Fein andered An» 
timonerz ald das Schwefelantimon. Man nennt biefe Vers 
bindung des Antimon mit Schwefel: Rohes Spiedglanz, 
und ftellt fehr häufig nur diefe Verbindung aus den Antimon« 
erzen als ein verfäufliches Produkt dar, indem man die Abs 
ſcheidung und Gewinnung des Metalled aus dem rohen Spied« 
glanz befonderen Fabriken überläßt, Die Gewinnung bed ro- 
ben Spieöglanzed ift ein einfacher Ausfaigerungsprozeß, ber 
foft ganz mit demjenigen übereinfliimmt, durch welchen das 
vegulinifche Wismuth aus feinem Erz gewonnen wird. Die 
Saigerung bewirkt aber bloß eine mechanische Abfonderung 
des Schwefelantimon von ber Bergart, und von anderen zus 
fälig mit vorfommenden Erzen. Die Zerfegung des Schwer 
felantimons und bie Abfcheidung des Schwefel vom Antimon 
ift hingegen ein chemifcher Prozeß, bei welchem man von dem 
hemifchen Verhalten bes Metalled audgehen muß, wenn er 
richtig geleitet werben fol. Man hat jedoch auch angefangen, 
dad rohe Spieöglanzerz zur Darftelung des Metalled einer 
metallurgifchen Bearbeitung zu unterwerfen, ohne dad Schmwes 
felmetall vorher von feiner Gangart durch Audfaigerung zu 
befreien. | 

Dad Antimon, fo wie e8 im Handel vorkommt, ift nies 
mals ein reines Metall, fondern zuweilen mit etwad Schwes 
fel, oft mit Kalium und mit Eifen, und faft immer mit Ars 
ſenik verunteinigt. Die Verunreinigung mit Arfenit ift am 
ſchwierigſten zu heben, und zugleich die unangenehmfle, wenn 
das Antimon zu mebicinifhem Gebrauch beflimmt iſt. Es 
giebt indeß auch Antimonerze, welche von Verunreinigung mit 
Arſenik ganz frei find. Der Einfluß den geringe Beimifchuns 
gen von anderen Metallen auf die Eigenfchaften des Antimon 
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ausuͤben, iſt wenig befannt, well man die Elgenſchaften des 
reinen Antimon felbft nur fehr unvollftändig kennt. Man 
pflegt dad Antimon auf die Weile zu reinigen, daß man es 
zerpulvert, und mit ber Hälfte feines Gewichtes Antimonoryd 
gemengt im Riegel fchmelzt. Das Oxyd orydirt bei biefem 
Umfchmelzen den Schwefel und das Eifen, und desorydirt fi 
in demfelben Verhältniß, fo daß dad Metall rein wird. Das 
Arſenik läßt ſich indeß auf diefe Weife nicht entfernen. 

Reines Antimon hat eine faft filberweiße Farbe, bie eis 
nen Fleinen Stich ind Gelbliche zeigt. Nur wenn ed nicht 
rein ift, pflegt die weiße Farbe wohl ind Bläuliche zu nuans 
eiren. Das Metall befist einen fehr ſtarken Metallglanz, und 
bat ein ftrahlig blättriges Gefüge. Die Eryftallinifche Textur 
giebt fich auf der Oberfläche des erſtarrten Metalles zu erken⸗ 
nen, jedoch nur alsdann, wenn bie Erfaltung der Oberfläche 
nicht zu ſchnell eintritt. Noch jest legt man einen Werth auf 
eine kryſtalliniſche Oberfläche der Metalkönige, befonders auf 
biejenige Art des Gefüges, bei welcher fich in der Mitte der 
sunden Kuchen eine flernartige Bildung zeigt. Diefer Stern 
war ben Alchemiften ftet3 von hoher Bedeutung. Eine folche 
Textur fest allerdings einen gewiffen Grad von Reinheit des 
Metalle voraus, denn das fehr verunreinigte Antimon zeigt 
fein Erpftallinifch flernartiges Gefüge auf der Oberfläche; allein 
auch das reine Antimon, erfcheint nur dann mit diefem Ges 
füge wenn die Oberfläche langfam (unter einer Schlackendecke) 
erftarrt. Wenn man bie auf der Oberfläche erftarrten Metall« 
kuchen durchſticht, und das noch flüffige Metal im Inneren 
der Maffe auslaufen läßt, fo erhält man, eben fo wie bei bem 
Wismuth, fehr ausgezeichtiete kryſtalliniſche Bildungen. 

Das ſpecifiſche Gewicht des Metalles iſt 6,6 bis 6,68; 
Bei einer Temperatur von O Grab ift bad ſpecifiſche Gewicht 
— 6,57. Das Antimon gehört zu ben fpröbeften und am 
wenigften dehubaten Metallen. Bis jest kennt man wenig 
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ftend noch feinen Grab ber Temperatur, bei welchem es einige 
Gefchmeidigkeit zeigte. Es läßt fih daher fehr leicht zu Puls 
ver zerftoßen. Es ift härter wie Kupfer, befigt aber doch wes 
nig die Eigenfchaft einen Klang beim Anfchlagen zu geben. 

In der Temperatur bis zur Mafferfiedhige wird es noch 
weniger ausgebehnt ald das Wismuth, denn 100 Theile verlän« 
gern fich nur bis 100,108. Ungeachtet feiner ausgezeichnet 
kryſtalliniſchen Zertur dehnt fich das gefchmolzene Metal beim 
Erftarren nicht aus, unterfcheidet fich dadurch alfo fehr weſent⸗ 
lich vom Wismuth. Der Schmelzpunkt findet bei einer Tem⸗ 
peratur von + 425 Gr. Celſ. ftatt. In verfchloffenen Gefä- 
fen befigt es einen ziemlich hohen Grad von Feuerbeftändig- 
feit, indem es fich erfi in einer ſtarken Weißglühhise in Daͤm⸗ 
pfen erhebt. Deshalb kann ed aud durch Deftillation aus 
dem Oxyd nicht füglich gewonnen werden. Bei Zutritt der 
Luft tritt die Verflüchtigung früher ein, und ift dann ftet3 
mit einer Orydation verbunden. Aber auch bei einem beweg⸗ 
ten Luftſtrom zwifchen Kohlen, wird es leicht verflüchtigt, wes⸗ 
halb ſich auch das Oxyd in einem Schachtofen nicht rebuciren 
läßt. Die Schmelzung und die gleichzeitige Entfchwefelung 
des rohen Spieöglanzed durch angemefjene leichtflüffige Zus 
fchläge, kann nur auf dem Heerde eined Flammenofend, unter 
den fich bildenden leichtflüffigen Deden bewerkfteligt werben, 
wenn ber Entfchwefelungsprogeß nicht in bedediten Ziegeln vors 
genommen werben fol. Die Reduction des Orybs läßt ſich 
dagegen faft nur in bededten Ziegeln, ohne einen zu großen 
Metaliverluft, ausführen. Died Verhalten des Metalles und 
feines Oxyds in ber erhöheten Temperatur, hat zu verfchiedes 
nen Prozefien bei der Darftelung des Antimon aus feinen 
Erzen Beranlaffung gegeben. 

Die verfchiedenen Orybationszuftände des Antimons hat 
Here Berzelius genauer Eennen gelehrt und gezeigt, daß 
das Metall drei Oxpdationsſtufen befitt, indem fich 100 Theile 
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Antimon mit 18,6, mit 24,8, und mit 30,98 Theilen Sauer 
ftoff verbinden. Herr Berzelius hat bie erfte Oxydations⸗ 
flufe Antimonoryb, bie: zweite antimonigte Säure, und bie 
britte Antimonfäure genannt, weil dad Antimon im orybirten 
Buftande die. Eigenfchaften einer Säure befist, indem felbft 
das Antimenoryd, nämlich die niebrigfte Orybationdftufe des 
Metalles, nur eine fehr ſchwache Salzbafis iſt. Unter biefen 
drei Oxydationszuſtaͤnden hat die britte Stufe, auf welcher bie 
aus 76,33 Antimon und 23,67 Sauerftoff zufammengefegte 
Antimonfäure gebildet wird, für den Metallurgen am wenig⸗ 
ften ein unmittelbares Intereffe, weil fie ſich in der Gluͤhhitze 
ſchon zerfegt, und ſich dabei, unter Entwidelung von Sauer⸗ 
floffgas, in antimonigte Säure umändert. Die Antimonfäure, 
welche theild dur; die Behandlung des Antimon mit Königds 
waſſer, theil3 durch Verpuffen des Metalled mit feinem vier- 
fachen Gewicht Salpeter in leicht bebedten Tiegeln erhalten 
wird, fcheint bei den metallurgifchen Prozeffen weber für: fich 
allein, noch in Verbindung mit anderen Metalloryden gebildet 
zu werden, fondern es find nur das Antimonoryb und die an⸗ 
ttmonigte Säure, welche entweder für fich allein, oder in Ber: 
bindung mit anderen Metalloryben, bei den Röft: und Schmelz: 
arbeiten entftehen. Die Antimonfäure hat: eine blaßgelbe Farbe. 
Sie ift im Waffer ſowohl als in Säuren unauflösich Nur 
concentrirte Salzfäure (oder Königswaffer) und Alkalien, löfen 
diefe Säure auf. Aus dieſen Auflöfungen- wird fie aber durch 
Waſſer (und aus den alkalifchen Auflöfungen durch Säuren) 
al3 ein weißes Pulver niebergefchlagen, welches bekanntlich. ein 
Hydrat der Säure ifl, dad die Lacmustinktur röthet, und ſich 
in gelinder Hitze in die nicht waflerhaltende, gelbe, bie Lac: 
mustinktur nicht mehr röthende Säure, umänbert. 

' Das Antimonoryd: bildet ſich beim Schmelzen des Anti: 
mond unter Zutritt der Luft, wenn bie Schmelzhige bis zum 
Rothgluͤhen gefteigert wird. Das Antimon kommt dabei in 
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eine kochende Bewegung, entzündet fi, und verbrennt mit ei» 
ner lebhaften, bläulichweißen Flamme, die einen weißen Rauch 
ausſtoͤßt, der ſich an kaͤltere Körper in Geftalt von weißen 
Floden, oder auch von weißen, glänzenden Kryftallen, anlegt, 
welche man Spießglanzblumen (Flores antimonii argentei, nix 
etibii) genannt hat. Um ed auf diefe Weiſe barzuftellen, vers 
brennt man dad Antimon in fchief liegenden Ziegeln, zu bes 
nen bie Luft einen Zutritt hat, und fängt die fich erhebenden 
Dämpfe in weiten, trichterförmigen Röhren auf. Das Orb 
bildet fich auch durch Einwirfung der Salpeterfäure, der er 
bisten Schwefelfäure und der erhisten concentrirten Salzfäure 
auf regulinifches Antimon, indem baſiſche Orydfalze entjichen, 
benen durch wiederholtes Auskochen mit Waſſer die Säure 
entzogen werben kann, fo daß das Oxyd, welches aus 84,31 
Antimon und 15,69 Sauerftoff befteht, rein zurKd bleibt. Das 
Dryd hat eine mehr oder weniger reine weiße Farbe, welche 
fi in der Hitze in eine gelbe umändert, die ed aber beim 
Erkalten wieder verliert. Es fchmelzt fchon in geringer Glühs 
bige zu einer gelblichen Flüffigkeit, welche nach dem Erkalten 
eine perlgraue, feidenartig glänzende und Eryftallinifche, asbeſt⸗ 
artige Maffe bildet. Bei abgehaltenem Luftzutritt verflüchtigt 
fid) dies Oxyd fchon in der Rotbglühhige ganz vollftändig, und 
fublimirt fih in kryſtalliniſchen Blumen. Beim Zutritt der 
Luft verbrennt das Oxyd in der Rothglühhige, indem es fi) 
in antimonigte Säure umaͤndert. Das Oxyd wird durch Kohle 
fehr leicht zu Metall rebucirt. Es kommt in der Natur als 
Weißjpiesglangerz vor. Wenn man antimonigte Säure und 
Schwefelſpiesglanz in angemefjenen Verhältniffen mit einander 
im Siegel fchmelzt, fo erhält man das Oxyd ebenfalld, welches 
eine Eryftallinifche und nicht glafige Bruchfläche zeigen muß. 
Im legten Fall war das Verhältmig des Schwefelantimon zu 
groß, und dad Orxyd ift noch mit Schwefelantimon verunreis 
nigt, welches fich. leicht mit dem Oxyd verbindet. Das Schwes 
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felantimon zerlegt nämlid die antimonigte Säure mur bis zu 
dem Grabe, daß fih Orb bildet, aber bie Mebuction des 
Dryds zu Metal, läßt ſich durch Schwefelantimon nicht bes 
wirken. Die Verbindung des Antimonoxyd mit Schwefelan« 
timon hat man Spießglanzglas (Vitrum antimonäi) genannt. 
Sie läßt fih auf mannigfaltige Welle, z. B. durch Zufams 
menfchmelzen von Antimonoryd mit Schmefelantimon;. von 
antimonigter Säure, oder auch von Antimonfäure mit Schwes 
felantimon; von Antimonoryd, antimonigter Säure und Ans 
timonfäure mit Schwefel, barftellen, wobei die Verhältniffe 
des Oxyds zum Schwefelantimon ganz von ben Berhältniffen 
des Sauerftoffd und des Schmwefeld abhängig find, melche in 
den angewendeten Materialien zur Bereitung des Spießglanz⸗ 
glafes vorhanden waren. 

Die antimonigte Säure unterfcheidet fi von dem Anti 
monoryd fehr mwefentlich durch ihre Feuerbeftändigfeit, und da⸗ 
buch, daß fie nicht fchmelzbar ift. Sie bildet ficy ebenfalls 
beim Verbrennen ded Antimond, bei einem ftärferen Luftzus 
tritt, indem fih dad Oxyd dann in die antimonigte Säure 
umändert. Sie hat ſtets eine glänzend weiße Farbe, melde 
aber durch Erhitzung ebenfald gelb, und beim Erkalten wie- 
der weiß wird. Wenn man bie antimonigte Säure mit regus 
linifhem Antimon genau zufammen mengt, und das Gemenge 
in einem bededten Ziegel erhist, fo bildet fich Oxyd, indem 
fi das Antimon auf Koflen der antimonigten Säure orydirt, 
Die antimonigte Säure läßt fich nicht fo leicht wie das Oxyd 
zu Metall reduciren, indem fie eine ftärfere Hise zur Reduc⸗ 
tion erfordert, fo daß ein Theil des rebucirten Metalled fchon 
wieder zu verdbampfen anfängt. Die antimonigte Säure be: 
ſteht aus 80,12 Antimon und 19,88 Sauerftoff. So wefent: 
lich verfchieden die antimonigte Sänre und bad Antimonoryb 
auch in ihrem Werhalten in der höheren Temperatur find, fo 
wenig hat man beide Orybationäftufen früher unterfchieven, 
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weil fie fich durch die Farbe nicht erkennen laffen, und weil 
fehr oft bei ben metallurgifchen Arbeiten beide Oxydationsſtu⸗ 
fen gleichzeitig gebildet werden, obgleich) man bei den gewoͤhn⸗ 
lichen Röftarbeiten die Hige felten bis zu dem Grade fteigert, 
daß ſich alles Oxyd vollftändig in antimonigte Säure ums 
aͤndert. 

Bringt man Antimon auf eine rothgluͤhende Kapelle, ſo 
ſchwaͤrzt es ſich etwas, ſtoͤßt einige Daͤmpfe aus, ſchmelzt 
dann, und bekommt wieder feinen Metallglanz. Dann erhe— 
ben ſich aber ſogleich dicke weiße Daͤmpfe, deren Entwickelung 
bis zur gaͤnzlichen Verfluͤchtigung des Antimon fortdauert. 
Dieſe Daͤmpfe faͤrben die Oberflaͤche der Kapelle citronengelb, 
welche Farbe aber beim Erkalten faſt gaͤnzlich wieder verſchwin⸗ 
bet, indem nur auf der Stelle wo dad Metall gelegen hatte, 
einige gelbliche Flecken und blaßroth gefärbte Streifen zurüd 
bleiben. 

Das Antimon zerfeßt in der gewöhnlichen Temperatur 
dad Waſſer nicht. Aber das bis zum Glühen erhigte Antimon 
verwandelt fich durch darüber geleitete Waſſerdaͤmpfe, unter 
Erplofionen, in Oryd, wobei Waflerftoffgad entwidelt wird. 
Die trodne atmosphärifche Luft äußert auf das Antimon Feine 
Wirkung. Bleibt dad Metall aber der feuchten Luft Tange 
ausgeſetzt, fo überzieht es fich mit einem ſchwaͤrzlichgrauen 
Ueberzuge, welcher jest für ein Suboryd des Antimon angefes 
ben wird. Herr Prouft, welcher die Verbindungen des Anti 
mon mit Sauerftoff und Schwefel zuerft mit lobenswerther 
Gruͤndlichkeit unterfucht hat, betrachtet dieſen Ueberzug ald ein 
Gemenge von Metal mit Oryd. 

Das Antimon verbindet ſich in drei verfchiedenen Wer: 
hältniffen mit dem Schwefel, welche den Verbindungsverhält: 
niffen de Metalled mit dem Sauerſtoff proportional find. 
Die Verbindungen ded Schwefeld mit dem Antimon, welche 
der antimonigten Säure und der Antimonfäure entfprechen, 
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(welche unter dem Namen: Golbfchmwefel, sulphur auratum 
stibii,, bekannt find), haben für den Metallurgen Fein näheres 
Sntereffe, weil fie bei den metallurgifchen Prozeffen niemals 
gebildet werden, und weil fie auch in der Natur nicht, fondern 
immer nur ald Fünftliche Erzeugniffe vorfommen. Deſto wichs 
tiger für die Metallurgie des Antimons ift aber die Verbins 
Dung des Metalles mit Schwefel, welche dem Oxydationszu⸗ 
flande im Antimonoryd entfpricht. Sie kommt in der Natur 
unter dem Namen des Grau Spießglanzerzed vor, und wird 
rohes Spießglanz genannt, wenn fie durch die Kunft aus dem 
Erz audgefaigert, und dadurch von ber beigemengten. Bergart 
u. f. f. befreit if. Das Schwefelantimon befteht aus 72,88 
Antimon und 27,12 Schwefel. ES befigt ſtets ein ftrahliges 
Gefüge, wenn ed nicht fchon etwas Schwefel verloren hat, und 
hat eine faft bleigraue Farbe. Es ift ſehr fpröde, läßt fich 
leicht zerpulvern, fehmelzt bei abgehaltenem Luftzutritt fchon in 
einer die Rothglühhige noch nicht erreichenden Temperatur, und 
iſt ziemlich feuerbeftändig, indem es fich erſt in fehr flarfer 
Weißglühhige verflüchtigt, und dann, bei abgehaltenem Lufts 
zutritt, unzerſetzt überdeftilirt werden Fann. Der fogenannte 
Mineralfermes (Cartheuferpulver), deffen Bereitungsart durch 
die Kunft nicht hierher gehört, ift, nach den Unterfuchungen 
ber Herren Berzeliud und H. Rofe, ebenfalls nur Schwes 
felantimon auf der gewöhnlichen (erften) Schwefelungsftufe. 
Durch das Röften, nämlich) durch das Erhigen des Schwefel: 
antimons unter Zutritt der atmosphärifchen Luft, wird dafs 
felbe, eben fo wie alle Schwefelmetalle zerfeßt. Es bildet ſich 
Dabei aber feine Schwefelfäure, fondern der Schwefel wird 
ſaͤmmtlich im Zuftande der fchwefligten Säure verflüchtigt, und 
das Antimon orydirt. Weil dad Antimonoryd ſchon in einer 
fehr geringen Hitze flüffig wird, fo muß beim Roͤſten bes 
Schwefelantimons nur eine fehr niedrige Temperatur angewens 
bet werben, damit daffelbe oder dad abzuröftende Erz nicht zus 
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ſammenballt. Durch häuflges und faft unımterbrochenes Um« 
rühren bed abzuröftenden Pulvers wird dad Bufammenballen 
zwar etwas erfchwert, aber bei Anwendung einer zu hoben 
Hitze nicht verhindert. Iſt ein ſolcher fehlerhafter Zuftand der 
Maſſe eingetreten, fo bleibt nichts übrig, als fie erfalten zu 
faffen, von neuem zu zerpulvern, und die Röftung wieder an« 
zufangen. Nur gegen das Ende ber Operation kann die Hite 
gefteigert werden, wenn ſich ein großer Theil bes Oxyds fchon 
in antimonigte Säure umgeändert hat. Ye weniger fremdars 
fige Beimengungen bad Schwefelantimon enthält, deſto Leiche 
ter {ft das Meichwerben und Zufammenballen ber Maffe zu 
befürchten. Eine hohe Zemperatur beim Nöften befördert aus 
Berdbem den Metallverluft. Wird die Röftung ded Schwefel» 
nntimond in ber Abficht unternommen, dad Antimon zu orys 
biren, um dad erhaltene Oxyd demnächft zu rebuciren, und 
Antimonmetall darzuftellen, fo ift die Anwendung einer fehr 
niedrigen Temperatur nicht genug zu empfehlen. Das Ory« 
dul ändert fi dann nur mit einem geringen Verluft durch 
Verflüchtigung, in Antimonorydb und in antimonigte Säure 
um. Hat die Röftung aber den Zweck, das Antimon fo viel 
als möglich fortzufchaffen, fo muß bie Hitze fo hoch gefteigert 
werden, als es, ohne dad Zufammenflümpern der Mafle zu 
befürchten, nur gefchehen Tann. Man kann aber dies Ermeis 
chen und Zufammenballen der Maffe dadurch fehr erfchweren, 
dag man der abzuröftenden Maſſe Kohlenftaub zufest. Dies 
fer wirkt, eben fo wie alle fremdartige Beimengungen, auf 
bie Weife, daß er bie zum Schmelzen geneigten Theildhen der 
Maffe von einander entfernt, und dadurch die Anwendung eis 
ner höheren Temperatur möglich macht, in welcher ſich das 
Orxyd zu verflüchtigen beginnt. Außerdem wirkt er ber Bils 
bung ber antimonigten Säure entgegen, welche ſich durch bad 
Röften nicht verflüchtigen laffen würde. Die Anwendung bed 
Koblenftaubes iſt Daher ein vortreffliches Mittel zur Verfluͤch⸗ 
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tigung des Antimon bei des Möftarbeit; allen der Prozeß darf 
nicht übereilt, und ex muß in langfam gefleigertes Tempera⸗ 
tur vorgenommen werden. Es ift einleuchtend, daß eim Zus 
fat von Kohlenftaub bei derjenigen Röftarbeit, deren Zweck die 
Darftellung der antimonigten Säure zur Gewinnung bed An⸗ 
timons iſt, höchft nachtheilig, und der Abficht gerade entgegen 
"wirfend feyn würde. Zumweilen wird dies Schwefelmetall aus 
bem Grunde geröftet, weil man Spießglanzglad bereiten will. 
Asdann fest man bie Röftung nicht bis zur vollftändigen 
Entihwefelung, fonbern nur fo lange fort, bis die gepulverte 
Maſſe eine röthliche Farbe erhalten hat, und dann aus einem 
Gemenge von Antimonoryd, von (wenig) antimonigter Säure 
und von Schwefelantimon befteht. Dies Gemenge giebt beim 
Schmelzen in bebedten Tiegeln das Spießglanzglad. Hat 
man aber die Abficht, das Schwefelantimon auf regulinifches 
Antimon zu benugen, fo muß die Röftarbeit weiter getrieben 
werden, und das Pulver muß eine afchgraue Farbe angenom⸗ 
men haben, auch zum Zufammenbaden, felbft in einer etwas 
böheren Zemperatur, nicht mehr geneigt feyn. Das abgerös 
fiete Pulver ift dann ein Gemenge von antimonigter Säure 
mit etwas Antimonoryd, und mit Beimengungen von noch 
nicht zerfeßtem Schwefelantimon. Immer bleibt dad Röften 
des Schwefelantimong, fey ed um dad Antimon zu verflüchtis 
gen, oder um daflelbe zur Bereitung bed regulinifchen Anti⸗ 
mons zu orydiren, ein fehr mühfamer Prozeß, ber eine fehr 
große Sorgfalt erfordert, um in beiden Fallen den Zwed mehr 
ober weniger vollftändig zu erreichen. 

Das Schwefelantimon gehört zu ben wenigen Schwefels 
metalfen, welche in ber erhöheten Zemperatur durch Wafler: 
ftoff vollftändig zerlegt werben, indem fich regufinifches Antis 
mon bildet, Aber auch das ſchwefelſaure Antimonorydbul wird 
durch Waflerftoffgas zuerft in Schmwefelantimon und dann in 
Antimon umgeanderk — Sogar die Kohle bewirkt in ſtarker 
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Hite eine Zerlegung des Schwefelantimon, von welchem Ver⸗ 
halten fich indeß Feine Anwendung machen läßt, weil die Bil 
dung des Kohlenfchwefels eine fehr hohe Temperatur erfordert, 
in weldher das Antimon zu verbampfen anfängt. Herr Bers 
thier hat indeß den Vorſchlag gemacht, fich des Kohlenwaſ⸗ 
ferftoffgad (des Steintohlengad) zur Darftelung des Antimon 
aus dem Schwefelantimon zu bedienen; ein Vorfchlag der uns 
bezweifelt den günftigften Erfolg bei ber Anwendung im Gros 
Gen haben würde. Das Schwefelantimon wird ferner durch 
viele Metalle zerlegt, welche den Schwefel deffelben aufnehmen, 
und das Antimon abfcheiden.. Je nachdem man bied oder je= 
ned Metall zur Zerſetzung des Schwefelantimon anwendete, 
nannte man dad Metall früher Regulus antimonii martialis, 
jovialis, veneris, saturninus, lunaris u. f. f., weil fich das ab» 
gefchiebene regulinifche Antimon wirklich mit etwas von bem 
zugeſetzten Metall verbindet, im Fall diefes im Uebermaaß ans 
gewendet wird. Wenn aber der Ueberfhuß auch fehr bedeu⸗ 
tend if, fo ift doch die Zerlegung niemald ganz volftändig, 
weil immer noch etwas unzerfeßtes Schwefelantimon mit dem 
neu gebildeten Schwefelmetall in Verbindung bleibt. Die Einz 
wirkung bed Zink auf das Schwefelantimon ift noch nicht ges 
nau genug unterfuht. Gewöhnlich bedient man ſich des Eis 
fend, wenn das Schwefelmetall durch ein anderes Metall zer: 
legt werden fol. Herr Berthier hat gezeigt, daß dem Anz 
timon fchon in einer ziemlich niedrigen Temperatur der Schwes 
fel entzogen wird, daß aber die Trennung bed Schwefeleifens 
von dem Antimon deshalb nicht ohne Schwierigkeit bewerkſtel⸗ 
ligt werben Tann, weil das fpecifiiche Gewicht beider Subſtan⸗ 
zen nur unbedeutend von einander abweicht. Um die medha: 
nifche Trennung zu bewirken, muß, nach beendigtem Schmel: 
zen, der Ziegel noch fehr ſtark erhigt, und die Maſſe noch eis 
nige Zeit lang in Fluß erhalten werben. Bei Beobachtung 
dieſer Vorſicht erhält man zwei Könige, bie fich gut von eins 
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anber trennen. Der eine ift weiß und großblättrig, und dies 
ift der Antimonregulus, der aber immer noch mit einer gerins 
gen Menge von ber Schwefelverbindung verunreinigt if. Der 
andere Regulus hat eine gelbe Bronzefarbe, welche aber etwas 
heller ift ald die deö gewöhnlichen Schwefeleifend im Minimo, 
weil er noch Antimon beigemengt enthält. Die Zerfeßung des 
Schwefelantimon durch Eifen ift ein ſchon feit langer Zeit aus⸗ 
geübter Prozeß, indem das Eifen unter allen Metallen die 
Zerlegung am vollftändigften bewirkt. Immer ift aber dies 
Verfahren mit einem Berluft an Antimon verbunden, welches 
während ber Schmelzung verbampft. Zu 100 Schwefelantie 
mon, wenn biefes von aller Bergart frei ift, find 42 Eifen 
erforberlih. Wendet man mehr Eifen an, fo verbindet fich 
dad Antimon mit dem im Ueberfchuß zugefesten Eifen, und 
man erhält fein reined Metall, fondern eine Legirung. Auch 
darf das Eifen nicht in zu großen Stüden vorhanden feyn, 
weil fich fonft ein Theil des Schwefelantimond verflüchtigt, 
ehe die Einwirkung des Eiſens volftändig erfolgt. Iſt das 
Eiſen fehr verroftet, fo muß Kohle zugefegt werden. Daher 
kann man fich flatt des metalliichen Eifend auch des orydirten 
Eifend mit Kohle bedienen. Sogar die Schmiebeichladen, — 
bekanntlich ein Subfilifat des Eifenoryduld, — hat Hr. Ber 
thier nicht ohne Erfolg, mit einem Zuſatz von Kohle, zur 
Zerlegung bed Schwefelantimond angewendet. Bei ber Ans 
wendung des Eifend, oder deſſen Oxyde mit Kohle, würde ber 
Erfolg ungleich günftiger ausfallen, wenn bem Stein, ober 
ber Schwefelverbindung, ein geringeres foecifiiched Gewicht und 
eine größere Leichtflüffigkeit gegeben werben Fönnte. Beiden 
Bedingungen :wird am beften duch einen Zufa& von Fohlens 
fauren oder von fchwefelfauren Alkalien entiprochen. 

Wenn ein Gemenge von Schwefelantimon und von koh⸗ 
Ienfaurem Kali oder Natron bid zum Rothglühen erhigt wird, 
fo bildet ſich eine gleichartige, ſehr flüffige, dichte und dunkels 
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braune Maffe, welche aus Schwefelkalium ober Schwefelnas 
trium, aus Antimonoryd, aus unzerfeßt gebliebenem Schwefels 
antimon und aus kohlenſaurem Alkali befteht. Bel einer ſtaͤr⸗ 
feren Erhigung erfolgt eine Einwirkung des Alkali auf das 
Antimonoryd, wobei fi) antimonigtiaured Alkali bildet, und 
eine verhältnigmäßige Menge regulinifches Antimon ausgefchies 
den wird. Hat die Luft Zutritt, oder feßt man etwas Sals 
peter hinzu, fo erfolgt die Umwandlung des Antimonoryd in 
antimonigte Säure, und bie Bildung des antimonigtfauren 
Alkali, ohne Ausfcheidung von regulinifhem Antimon. — Ein 
anderer Erfolg tritt ein, wenn dad Gemenge von Schmwefels 
antimon und von Fohlenfaurem Alkali mit Kohle gemengt bis 
zum Rothgluͤhen erhigt wird. Die Kohle reducirt dann daB 
gebildete Antimonoryd zu Metall, und die gefchmolzene leicht⸗ 
fluͤſſige Maffe enthält nur Schwefel-⸗Alkalimetall, Schwefelans 
timon, und das in Ueberfhuß zugelegte kohlenſaure Alkali, 
welches die vollftändige Zerfegung des Schwefelantimon nicht 
bewirken fann, indem die Verbindung des Schwefel: Alfalimes 
tall mit dem Schwefelantimon, die Einwirkung des Alkali auf 
dad Schwefelantimon beſchraͤnkt. Werfeht man aber diefe noch 
flüffige Maffe mit Eifen, fo wird das Antimon aus dem uns 
zerlegt gebliebenen Schwefelantimon volftändig und faft aus 
genblidlich ausgeſchieden, und die neu gebildete Schlade, welche 
eben fo flüffig ift, wie die erftere, befteht num aus einer Vers 
bindung von Schwefel: Alkalimetall mit Schwefeleifen. Eben 
biefer Erfolg tritt dann ein, wenn das Schwefelantimon und 
das Fohlenfaure Alkali fogleih mit Eifen vermengt, angewens 
bet werden, Die Schmelzung erfolgt,. wie Herr Berthier 
gezeigt hat, ſehr fchnell, ohne Aufblähen, und der fehr flüffige 
Stein trennt ſich mit großer Leichtigkeit von dem Regulus. 
Durch die Anwendung des Fohlenfauren Alkali läßt ſich das 
Berhältnig des Eifenzufilage bis zu 25— 30 d Progent: ver» 
mindern: 
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Melt fi) bie fchwefelfauren Alkalien, in einer nicht fehr 
hohen Temperatur, durch Kohle in Schwefel:Alfalimetalle um⸗ 
ändern, und weil die Schwefelalfalien ben anderen Schwefel: 
metallen eine größere Leichtflüffigkeit ertheilen, auch Weranlafs 
fung zur Bildung einer Schlade von geringerem Tpecififchem 
Gewicht geben, ald dad Schwefeleifen befigt; fo kann man die 
fchwefelfauren Alfalien, gemengt mit Kohle, ald einen fehr 
zwedmäßigen Zufhlag zu dem Gemenge von Schwefelantis 
mon mit Eifen anwenden. Durch ben Zuſatz von fehwefels 
faurem Alkali wird aber die Menge bed ſich ausfcheidenden 
Antimon vermindert, obgleich die Ausfcheidung des Metalles 
fehr fchnell erfolgt, und die Schladen in furzer Zeit einen ho⸗ 
ben Grad von Leichtflüffigkeit erhalten. Es fcheint, bemerkt 
Herr Berthier, daß das Eifen das ſchwefelſaure Alkali mit 
Beihülfe ber Kohle zerfeht, und daß daher ein größered Vers 
haͤltniß von Eifen, ald ohne den Zuſatz von fchwefelfaurem 
Alkali, angewendet werden muß, um dem Schwefelantimon 
allen Schwefel entziehen zu koͤnnen. Zu 100 Schwefelantimon 
folten daher mwenigftens 44 Eijen genommen werden, wenn 
man etwa 10 Theile Glauberfalz mit 2 Kohle ald Zufag ans 
wendet, welcher fchon hinreichend ift, um ber Schlade eine 
größere Leichtflüffigkeit zu ertheilen. 

Es ift fhon erwähnt, daß ſich Schwefelantimon und Ans 
timonoryd zu einer gleichartigen Maſſe (Spießglanzglas) in 
allen Verhältniffen zufammenfchmelzen laffen. Die beim Rd» 
fien des Schwefelantimond zurücdbleibende Subflanz, welcher 
man ben Namen Spießglanzafche (Cinis stibü, Calx an- 
timonü grisea, Calx stibii per se) beigelegt hat, ift ein fehr 
verfchiedenartiged Gemenge von antimonigter Säure, Antimons 
oryb und Schwefelantimon, welchem baher zur Bereitung bes 
Spießglanzglafed bald mehr, bald weniger, bald gar kein 
Schwefelantimon zugefegt wird, je nachdem die Röftung mehr 
ober weniger volftändig erfolgt war. Eine ſolche Berbindung 
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von Schwefelantimon mit Antimonoryd, kann reiner, und in 
beftimmten Werhältniffen beider Beftandtheile nur dadurch er: 
langt werden, daß man reined Antimonoryb in beftimmten 
Verhältniffen mit reinem Schwefelantimon zufammenfchmet;t; 
oder dadurch, daß man beftimmte Quantitäten von Oxyd, oder 
‘von antimonigter Säure, oder von Antimonfäure, mit berech⸗ 
neten Quantitäten Schwefel zufammenbringt. Die daran) 
entftehende Verbindung von Antimonoryd und Schwefelanti- 
mon in beflimmten Berhältniffen des einen Beftandtheils zu 
dem anderen, bat man Spießglanzfafran (Crocus antimenä 
oder metalloram) genannt. Eine folhe Verbindung Tommt 
auch in ber Natur, unter bem Namen Rothfpiefglanzerz, vor. 
Nah Herrn Roſe befieht diefe Verbindung aus 69,86 Schwe 
felantimon und aus 30,14 Antimonoryd, fo dag 3 des Antis 
mongehaltes mit Schwefel zu Schwefelantimon, und + mit 
Sauerftoff zu Oxyd verbunden find. Der durch die Kunfi 
dargeftellte fogenannte Crocus antimonii elotus ift ziemlich ge 
nau in bemfelben Verhältniß beider Beftandtheile zufammen: 
geſetzt. 

Das Antimon verbindet ſich wahrſcheinlich nicht mit Rohe, 
ift aber zur Vereinigung mit allen Metallen fehr geneigt, und 
ertheilt ihnen eine größere Sprödigkeit. Dem Blei und Zinn 
pflegt man in einigen Fällen durch einen Zufas von Antimon 
eine größere Härte zu geben. Die Metallmifhung zu den 
Buchdruckerlettern befteht aus Blei und Antimon. Der An 
timongehalt diefer Legirung fleigt felten bis 20 Prozent. Der 
Berbindung bed Golded mit Antimon bedient man fi, um 
das Gold von anderen Metallen zu befreien, indem man ba3 
legirte Gold mit Schmwefelantimon ſchmelzt (S. Gold). — 
Metalle die dad Antimon häufig verunreinigen, find Arfenif, 
Eifen und Alkalimetalle, von denen die legteren durch bie Me 
thode die man zur Bereitung des Antimon aud dem Schwe⸗ 
felantimon anwendet, an dad Metall gebracht werben. Das 
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Antimon würde häufiger auch noch mit anderen Metallen ver: 
unreinigt feyn, wenn man alle die Erze, in welchen dad Mes 
tal den vorwaltenden Beftandtheil ausmacht, auch wirklich 
auf Antimon benugte. Man wendet aber dazu nur diejenigen 
Erze an, welche bloß Antimon und Schwefel enthalten. Da: 
ber fommt ed, baß das Antimon weniger durch andere Me: 
talle verumreinigt wird, ald biefe durch Antimon verunreinigt 
angetroffen werben. 

Antimon, welches durch Schmelzen mit ſchwarzem Fluß, 
ober mit Pottafche und Kohlenſtaub in bebedten Ziegeln, eine 
große Menge Kalium aufgenommen hat, befommt dadurch 
pyrophoriſche Eigenſchaften. Beſprengt man ein Stud von 
biefer Legirung mit einem Tropfen Wafler, jo entzündet es ſich 
mit der Schnelligkeit bed Schießpulverd, und ed wirb eine 
Menge von brennenden Metalftügelchen umbergefchleubert, welche, 
nach den Unterfuchungen des Herrn Serullas, aus einer 
Berbindung von Antimon, Kalium und Kohle beftehen. 


Bon den Antimonerzen. 


Das Antimon ift ein wefentlicher und oft fehr vorwalten- 
ber Beftandtheil von vielen Erzen, welche metallurgifch aber 
als Gold», Silber, Kupfer: und Bleierze betrachtet werben 
müffen, weil fie zur Darftellung diefer Metalle und nicht bed 
Antimond angewendet werden, indem man vielmehr das An: 
timon durch die Nöftarbeiten zu entfernen fucht. Selbft das 
gediegene Antimon, welches fo höchft felten vortommt, wirbe, 
wenn man ed häufiger anträfe, vielleicht faum auf Antimon 
benußt werden, fondern wegen feines Silbergehaltes ald ein 
Silbererz angefehen werben müffen. — Das Nidelglanzerz, 
welches nach Herrn Klaproth, aus 47,75 Antimon, 25,25 
Nidel, 11,75 Arfenit und 15,25 Schwefel befteht; fo wie das 
Nidelantimonglanzerz, welches nach Herrn Rofe 55,76 Anti⸗ 
mon, 27,36 Nidel und 15,98 Schwefel enthält, find fo felten 
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vorkommende Erze, daß von ihrer metallurgifhen Benutzung 
nicht die Rebe feyn kann. Sie würden fonft eben fo behan⸗ 
delt werben müffen wie ber Berthierit, welcher bei Chapelles 
in ber Auvergne fo häufig vorkommt, dag Herr Berthier 
die metallurgifche Benugung deffelben anraͤth. Er fand dies 
Erz zufammengefegt aus 53,30 Antimon, 16,85 Eijen und 
29,85 Schwefel. Man würde dies Erz in Tiegeln, oder auch 
auf dem Heerde eined Flammenofend, mit einem Zufag von 
Eifen, und von Fluß befördernden Mitteln (Pottafche, Kochſalz, 
oder Glauberfalz mit Kohle u. ſ. f.) ſchmelzen, und das Wer: 
haͤltniß des Eifenzufages fo einrichten müffen, daß ed nicht im 
Ueberichuß vorhanden ift, damit Feine Legirung von Antimon 
mit Eifen gebildet wird. Aehnlich zufammengefegte Erze, wel: 
che aber, ftatt des Nickels oder des Eifend, Blei oder Kupfer, 
oder Blei und Kupfer, oder Blei, Kupfer und andere Metalle 
enthalten, würden ſich auf die angeführte Weile gar nicht auf 
Antimon benugen laflen, weil das Eifen auch die Schwefel: 
verbindungen der übrigen. Metalle zerlegt, fo daß das Antimon 
ſtets in Verbindung mit dem Blei, Kupfer u. f. f. des Erzes 
dargeftellt werden würde. Man würde daher (flatt des Ei- 
fens) Kupfer, Blei, oder überhaupt dasjenige Metall zur Zer: 
feßung des Erzeö anwenden muͤſſen, welches mit dem Antimon 
und Schwefel im Erz verbunden ifl. Wäre das Antimon ein 
feltener vorfommendes, oder ein mehr benutztes Metall; fo 
würde dies auch füglich gefchehen können, weil das Blei und 
Kupfer aus der fich bildenden Schwefelverbindung größtentheils 
wieder gewonnen werben fönnen. Dekonomiſche Rüdjichten 
find e3 alfo, welche Veranlaffung geben, diejenigen Schwefel: 
verbindungen, in welchen das Antimon zugleich mit anderen 
Metallen vorkommt, auf diefe, und nicht auf Antimon zu be 
nugen, fondern das Antimon durch die Röftarbeit fo viel als 
möglich zu verflüchtigen. 

Herr H. Rofe hat eine vortreflih durchgeführte Unter 
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fuhung derjenigen Erze geliefert, in welchen dad Antimon in 
Bereinigung mit anderen Metallen, mit Schwefel verbunden 
vorkommt. Zuweilen wird dad Antimon durch eine, den ches 
mifchen Aequivalenten entfprechende Quantität Arſenik erſetzt, 
zumeilen meiden auch Antimon und Arfenif zugleich mit den 
anderen Metallen und mit Schwefel in dem Erz angetroffen. 
Es ſcheint daher, daß Antimon und Arfenik fich gegenfeitig 
vertreten, und daß in den weniger zufammengefegten Erzen, 
bald das Eifen allein, bald dad Kupfer, aber das Blei, oder 
auch das Silber allein; in den mehr zufammengefeßten Erzen 
aber zwei oder drei von biefen Metallen zugleih, und zwar 
alle diefe Metalle in Verbindung mit Schwefel, vorkommen. 
Zu diefer Testen, oder zu der zufammengefegten Reihe von Er: 
zen, gehören bie fogenannten Fahlerze, welche, wegen ihres 
großen Kupfergehaltes, und wegen ihres bald größeren bald 
geringeren Gilbergehaltes, metallurgifch als filberhaltige Kus 
pfererze betrachtet werben. 

Diejenigen Erze in welchen vorwaltend das Blei mit dem 
Antimon, und beide mit Schwefel verbunden, angetroffen wirb, 
rechnet man zu ben Bleierzen. Dahin gehören das Federer; 
(31,04 Antimon; 46,87 Blei; 1,30 Eifen; 0,08 Zink; 19,72 ° 
Schwefel); der Iamefonit (34,40 Antimon; 40,75 Blei; 2,30 
Eifen; 0,13 Kupfer; 22,15 Schwefel), und der fogenannte 
Binkenit vom Wolfsberge am öftlihen Harz (44,39 Antimon; 
31,84 Blei; 0,42 Kupfer; 22,58 Schwefel). | 

Der Bournonit würde ald Blei: und ald Kupfererz zu 
betrachten feyn, indem das von Herrn Rofe unterfuchte Erz 
vom Pfaffenberge bei Neudorf am öftlichen Harz, aus 26,28 
Antimon, 40,84 Blei, 12,65 Kupfer und 20,31 Schwefel 
befteht. | 

Das fogenannte Schwarzer; von Kapnik und der Endel: 
lione von Harvey bei Grenoble und von Katharinenburg find 
nod nicht genauer unterfuht. Sie fcheinen nur Antimon, 
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Kupfer und Schwefel zu enthalten, wuͤrden alfo metallurgifch 
ald Kupfererze zu behandeln feyn. 

Das Rothgültigerz und dad Spröbglanzerz find Verbin⸗ 
dungen des Antimon (oder des XArfenit und Antimon) zit 
Silber und Schwefel, und gehören daher zu ben Sifbererzen. 

Es bleiben alfo für die Gewinnung des Antimond nur 
diejenigen Erze, welche eine fo geringe Beimifhung, oder zu- 
fällige Beimengung von Silber, Kupfer und Blei enthalten, 
daß fie mit Vortheil auf diefe Metalle nicht benugt werben 
fönnen. Das Graufpießglanzerz (Antimonglanz) ift aber un: 
ter diefen Erzen das einzige, welches im metallurgifchen Sinne 
als Antimonerz betrachtet wird. Zufällige Begleiter des Grau: 
fpießglangerzed find ber Antimonoder (ein unreine® unb mit 
Eiſenoxyd und Erden verunreinigted Antimonoryd), dad Weiß⸗ 
fpießglanzerz (Antimonblüthe), ein ziemlich reines Antimon- 

oryd, und das Rothfpießglanzerz (Antimonblende), eine Ber: 
bindung von Schwefelantimon mit Antimonoryb, deren oben 
fhon gedacht worden if. Diefe Antimonerze fommen indeß 
felten, und faft immer nur in Begleitung von Graufpießglanz- 
erz vor, fo daß fie nirgends ben Gegenftand einer befonderer 
bergmännifchen Gewinnung ausmachen. Uebrigens find fie, 
wegen ihres großen Antimongehaltes, fehr angenehme Gefähr- 
ten des Graufpießglanzerzed, wenigftend in den Fällen, wenn 
das Schwefelantimon nicht durch Ausfaigerung von der Berg: 
art befreit, fondern unmittelbar verfchmolgen wird, indem bei 
der Ausfaigerung dad beigemengte Oryd verflüchtigt wird, 
folglich ganz unbenugt bleibt. 

Die Antimonerze fcheinen ein Eigentbum der Ur: und 
Uebergangdgebirge, fo wie ber Porphyre und derjenigen Ge: 
birge zu feyn, denen man einerlei Entftehungsmeife mit ben 
Porphyren zufchreiben kann. Sie kommen in biefen Gebirgen 
immer auf Gängen vor. Im eigentlich gefchichteten Gebirgen 
werben die Antimonerze nicht angetroffen. — Ueber die Erz 
probe ift Die vierte Abtheilung nachzufehen. 
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Die :Aufbereitungdarbeiten benen bie Antimonerze unter: 
worfen werben, find zum großen Theil von bem Verfahren 
abhängig, welches zur Darftellung des Antimond angewendet‘ 
wird. Werden bie Antimonerze ausgefaigert, und wendet man 
das durch die Ausfaigerung gewonnene rohe Spießglanz zur 
Antimonbereitung an; fo befteht die Aufbereitung bloß im 
Reinfcheiden, oder in der Handſcheidung, indem die unhaltige 
Gebirgsart, und felbft die fein eingefprengten Antimonerze, mit 
dem Scheidefäuftel abgeftuft, und bloß die derben, ober auch 
bie grob eingefprengten Antimonerze zum Audfaigern ausge: 
halten werben. Die Saigerarbeit vertritt gewiffermaßen bie 
Stelle der volldlommenften Aufbereitung, weil dad Schwefel: 
antimon dadurch am vollftändigften von ber Gebirgdart abges 
fondert wird. Allein fie ift zugleich eine ziemlich Eoftbare, und 
mit einem bebeutenden Verluſt an Schwefelantimon verbundene 
Aufbereitung, weshalb es vorzuziehen ift, mit der Handſchei⸗ 
dung bie Sekarbeit und bie nafle Aufbereitung im Pochwerk 
zu verbinden. Auf diefe Weife werden Stufferze, Sebgraupen 
(durch die Siebfeßarbeit gewonnene Erze) und Schliche (durch 
die Poch⸗ und Wafcharbeit dargeftellte Erze) erhalten, welche 
fowohl zur Bereitung bed rohen Spießglanzes, ald auch des 
regulinifchen Antimons, fey e3 unmittelbar aud den Erzen, 
ober mittelbar aus dem vorher abgefonderten rohen Spießglanz, 
angewendet werben können. Durch eine gute Aufbereitung 
kann die Ausfaigerung der Antimonerze fehr füglich ganz er 
fpart werden, wenn es bie Abficht ift, regulinifches Antimon 
zu gewinnen. Das rohe Spießglanz ift freilich au) in man⸗ 
chen Gegenden ein wirklicher Handelsartikel, und daher wird 
die Ausfaigerung des Schwefelmetalles aus den Erzen dort 
fortdauern. mäflen; allein fie follte fi) nur auf diejenigen 
Duantitäten erſtrecken, welche als rohes Spießglanz; in ben 
Handel kommen, und nur unter begünfligenden örtlichen Ber 
haltniffen dann ausgeibt werben, wenn der Zweck der Benut⸗ 
zung ber Erze die Darftelung des regulinifchen Antimens if. 
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Die Borbereitungdarbeiten bei den Antimonerzen :beftehen 
in ber Roͤſtarbeit, welche jedoch nur alsdann vorgenommen 
wird, wenn das Antimon aus ber antimonigten Säure und 
aus dem Antimonoryd reducirt, umb nicht unmittelbar aus 
bem Schwefelantimon durch zwedmäßige Zufchläge abgefchie- 
den werben fol. Das Röften des Schwefelantimons. if, wie 
fhon oben erwähnt worden, eine fehr mühfame und; beſchwer⸗ 
liche Arbeit, weil fie in einer fehr niedrigen Temperatur und 
unter befländigem Umrühren der Maffe, vorgenommen werben 
muß. Die Defen zum Röften der Antimonerze würden ganz 
die Einrichtung der gewöhnlichen Flammen :Röftöfen (Abthei⸗ 
lung 8.) erhalten müffen. Man wendet zum Röften der Ans 
timonerze aber fehr häufig weniger zweckmaͤßig conftruirte Defen 
an, deren Heerd aus drei parallel neben einander liegenden 
Saffen befteht, welche unter einem gemeinfchaftlichen backofen⸗ 
artigen Gewölbe liegen, bad von der Heerbfohle nur 12 — 14 
Zoll entfernt ifl. Der. Heerd ift 6 Fuß lang und eben fo 
breit. Er ift ganz fühlig, und befteht aus Ziegelfteinen, welche 
auf der hohen Kante neben einander geftellt find, wobei aber 
weite Fugen möglihft vermieden werben müffen. Hinten ift 
der Dfen durch eine Mauer gefchloffen,‘ und vorne hat er ein 
ganz offenes Mundloch, fo daß er dad Anfehen einer großen 
Muffel erhält. Vom Mundloche an bi zur Ruͤckwand ift der 
Heerd, vermittelft zweier Eleiner, parallel neben einander fort» 
laufender Ziegelmande von 8 Zoll Höhe und 4 Zoll Dide, im 
drei gleich breite Gaffen von etwa 21 Zoll Breite getheilt. 
Zur Befeftigung diefer Kleinen Scheidemauern dienen zwei er 
ferne Stäbe, die. längs der ganzen Länge derſelben fortlaufen. | 
Leber von diefen Räumen, oder jede Gaffe, ift vorme beim 
Mundloche mit einer Thür von Eifenblech verfehen. Der mitt: 
lere Raum ift der Roͤſtraum, und bie beiden Seitengaflen find 
die Feuerungsräume, auf welchen mit Eeinem Reisholz ges | 
feuert wird. Meil die Scheivewände nicht bis an bad Ger 
wölbe reihen, fo fihlägt die Flamme aus den beiden Feuers 
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gaffen Uber den Röftraum, und wird aus dem Mundloch ab: 
geleitet. Das zu röftende Erz wird zerfioßen, und durch ein 
Sieb geworfen, deflen Deffnungen höchftend die Größe einer 
kleinen Zinfe haben. Won dieſem zerpulverten und burchgefieb: 
ten Erz bringt man etwa 200 Pfund auf den Roͤſtheerd, und 
zündet dann in jeder Feuergaffe ein Reisbund an, um bie 
Maffe zuerft in Hite zu bringen. Sobald aber bie Oberfläche 
des Erzes glühend zu werben, und Rauch und Dämpfe auss 
zuftoßen anfängt, vermindert man die Temperatur fogleich, 
und verfährt mit dem Nachtragen des Reisholzes fehr vorfich- 
tig, um bie Hitze nicht zu fehr zu fleigern. Dann muß aber 
auch zugleich mit dem Umrühren der Erzmaffe vermittelft eis 
ner eifernen Krüde der Anfang gemacht, und dieſe befchwer: 
liche Arbeit ohne Unterbrechung, 10—16 Stunden lang, fort: 
gefegt werden. Die etwa 18 Zoll breite Krüde hat einen 
10—12 Fuß langen Stiel, an welchem fie, vermittelft einer 
vor dem Mundloch ded Dfend nieberhängenden Kette, aufges 
hängt wird. Dies gefchieht theild um bie Arbeit zu erleichtern, 
theild um die Arbeiter von den Dämpfer, die fich fortwährend 
entwideln, entfernt zu halten. Es ift eine große Vorſicht noͤ⸗ 
thig, um ben gehörigen Grab der Temperatur zu unterhalten, 
weil dad Erz nicht weich werden, und noch weniger fehmelzen 
darf. Ungeachtet aller Vorſicht gefchieht es doch, daß einige. 
Klumpen entftehen, welche mit der Krüde zerfchlagen werben 
müffen. Man hält die Röftarbeit für beendigt, wenn ſich das 
Erzpulver unter der Krüde fanft anfühlen läßt, und nicht zu: 
fammenballt, und wenn es im Dfen eine vöthlihe, und beim 
Erkalten eine afchgraue Farbe zeigt. Dann läßt man das 
Feuer abgehen, ſetzt das Rühren noch einige Zeit lang fort, 
fchiebt dad Erz auf einem Haufen zufammen, und nimmt es 
aus dem Dfen. Wenn die Röftung vollftändig ſtatt gefunden 
hat, fo ift das abgeröftete Erz ein Gemenge von Antimonoryd 
und antimonigter Säure, zufällig mit mehr ober weniger un: 
zerſetzt gebliebenem Schwefelantimon verunreinigt. Je mehr 
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bie Hitze gegen bad Ende bed Prozeſſes gefleigert wirb, deſto 
größer ift der Metallverluft, welcher fi aber auch bei. ber 
Anwendung ber niebrigfien Temperatur nicht verhüten laͤßt. 


Von ber Darftellung des Antimon aus bem Erz. 


Das ältere Verfahren bei der Darftelung bes: Antimon 
befieht darin, das Antimon auszufaigern, das erhaltene rohe 
Spießglanz zu röften, und das abgeröftete Schwefelmetall in 
Tiegeln zu vebuciren. Bei einer anderen Methode wirb das 
rohe Spießglanz durch zwedmäßige Zufäge, ohne vorhergehende 
Roͤſtung, in Ziegen gefchmolzen. Statt der Schmelzung in 
Tiegeln hat man ſich aber in der neueren Zeit der Schmelz 
arbeit in Slammenöfen bedient, und faigert die Erze nicht mehr 
aus, fondern befreit fie, durch Handſcheidung, Siebfegen unb 
Naßpochen von der Gebirgdart in welcher fie vorlommen. Je 
ftrengflüffiger die Gebirgsart ift, defto reiner muß bas Ey 
aufbereitet werden, bamit die Stvengflüffigkeit ber Schlade ver: 
mindert wird. 

1) Das Kusfaigern bes rohen Spießglanzes. 
Diefe einfache Arbeit kann in Ziegeln, oder in Röhren, im 
Freien oder in Defen, ober auch unmittelbar auf dem Heerde 
eined Flammenofend vorgenommen werben. Das lebte Ber 
fahren ift das am wenigften koſtbare, obgleich dabei der ftärkfte 
Berlufi an Schwefelantimon flatt findet. 

Das Ausfaigern in Tiegeln ober in thönernen Zöpfen, 
ohne Anwendung eined Ofens, gefchieht in einigen Gegenden 
noch ganz in ber Art, wie Agricola das zu feiner Zeit üb: 
liche Verfahren befchrieben hat. Unter einer leichten Bedachung, 
welche keinen anderen Zwed hat, ald um den Regen und 
Schnee abzuhalten, werden 9—10 Zoll hohe und 6 Zoll im 
Durchmeffer weite thönerne Töpfe, in mehreren Reihen neben 
einander in ein Bette von Sand eingegraben. Auf diefe wer 
den größere, mit zerfhlagenem Erz gefüllte, im Boden mit 
mehreren Löchern verfehene, größere Töpfe von etwa 12 Zoll 
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Höhe, oben 8 und unten 6 Zoll Weite, geflellt, mit Deckeln 
zugebedt, und bie leßteren, fo wie die Fugen zwiſchen ben gro: 
gen und Heinen Zöpfen, mit Thon gut verfirihen. Die über 
dem Sandbette hervorragenden größeren Zöpfe werben mit 
Kohlen befchüttet, welche man anzündet, und dadurch bas rohe 
Spießglanz in bie unten fiehenden Zöpfe niederfchmelzen läßt. 
Daß man diefe einfache Einrichtung auf mancherlei Weife ab⸗ 
ändern, daß man größere Thongefaͤße anwenden, und die obe⸗ 
en Gefäße durch Flammenfeuer u. |. f. erhigen kann, bedarf 
nicht der Erwähnung. 

Um dad Brennmaterial beffer zu benugen, wendet man 
an anderen Orten zwar biefelbe, oder eine ganz ähnliche Vor: 
richtung mit zwei Tiegeln an, ſtellt die Ziegel aber dergeftalt 
auf den Heerd eines Flammenofend, daß nur bie oberen, mit 
Erz gefüllten Ziegel, von der Flamme beftrichen werben, indem: 
die unteren, zur Aufnahme des Schwefelantimons beflimmten 
Viegel, in dem Sandheerd eingegraben find. Man ändert diefe: 
Borrihtung auch wohl in der Art ab, dag man bem Ofen. 
bie Einrichtung eines gewöhnlichen Glasofens giebt, auf def. 
fen Heerd die zur Aufnahme des Erzes beflimmten Ziegel 
rund um dad Flammenloch geftellt werden. Statt eined ges, 
mauerten Gemwölbed, bedient man fich vortheilhafter einer aus 
eifernen Stäben zufammengefegten, und: mit Thon ausgekleb⸗ 
ten Haube, welche nach beendigter Auöfaigerung abgehoben: 
wird, um den Ofen für die nächft folgende Auöfaigerung ſchnel⸗ 
ler erkalten zu laſſen. Das ausfchmelzende Antimon wirb 
nicht in einem unteren Ziegel, welcher in der Heerbfohle ein⸗ 
gegraben ift, fondern in Gefäßen aufgefangen, die in Heinen 
Gewölben außerhalb des Ofens vor jedem Ziegel flehen, und 
mit ben Ziegeln durch Thonroͤhren in Verbindung geſetzt find. 
Die Zeichnungen Fig. 773. und 774. geigen einen ſolchen Ofen 
in der peripeftivifchen Anficht und im Durchichnitt. Rauch 
und Flamme werben buch Zugröhren abgeleitet, die in der 
Seitenmauer des Dfens in die Höhe geführt find, Eine wei: 
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tere Erläuterung ber Beichnung iſt überfläffig. Daß man flatt 
eined rumden, auch einen vieredfigen di a. kann, bedarf 
der Erwähnung nicht. 

Statt der Ziegel kann mah auch Röhren anwenden. Die 
Einrichtung eines folhen Ofens mit liegenden Röhren ſtimmt 
völlig mit derjenigen überein, deren man fich zum Ausfaigern 
des Wismuth (Fig. 769-771.) bedient. Es findet dabei nur 
die einzige Abänderung ftatt, daß die Röhren nicht aus Guß⸗ 
eifen, fondern ganz nothwendig aus feuerfeftem Thon angefers 
tigt feyn müffen. — Zu Malbosc (Departement Arddche) ges 
braucht man einen Ofen. mit flehenden thönernen Röhren. 
Herr Jabin hat dad Verfahren (Ann. des mines. Deux. Ser. 
1.3. — Archiv XVII. 158) befchrieben. Die Einrichtungen bei 
diefen Defen find fo getroffen, daß der Ofen nicht zu erkalten 
braucht, fondern daß die Röhren, fobald die Audfchmelzung 
de3 Antimon flatt gefunden hat, unten audgeleert und oben 
wieder von neuem befeßt werben fönnen. Die Röhren deren 
vier in einem Ofen befindiich find, ftehen auf einer buͤhnenar⸗ 
tigen Erhöhung, und werden von zwei Seiten durch bie 
Flamme des auf drei Roften verbrennenden Brennmaterials 
erhitzt. Unter jeder Röhre befinden fich die Gefäße, in wel 
chen das nieberfchmelzende Schwefelantimon aufgefangen wird. 
Diefe Gefäße fliehen auf einem Meinen eifernen Wagengeftell, 
um fie leicht und bequem vor und zurüd ſchieben zu koͤnnen. 
Aus den Zeichnungen Fig. 761 — 764. wird die Einrichtung 
des Ofens hinreichend hervorgehen. Fig. 762. iſt der Horis 
zontaldurchſchnitt unmittelbar über der Höhe der Roſte; Fig: 
761. und 764. find die ſenkrechten Durchfchnitte nach den Li⸗ 
nien AB und CD des Horizontaldurchfchnitts, und Fig. 763. 
die vordere Anficht ded Ofens. a, b, e find die drei Roſte; d 
und e die beiden Bühnen, auf welchen die Röhren, und zwar 
zwei auf jeder Bühne, ftehen. Die Bühnen find aus Thons 
platten gebildet, welche den Röhren s zur Grundlage dienen. 
Durch die beiden Mauern aus welchen eine jede Bühne bes 
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fleht, wirb ber Raum gebildet, im welchen bie Gefäße m und 
geſchoben werben, welche das ausfchnielzende Schwefelantis 
mon aufnehmen follen. Sowohl auf der vorberen,: als auf 
ber Ruͤckſeite des Dfens, find diefe Räume mit Thuͤren k von 
Eiſenblech gefchlofien. Das Gewölbe des Ofens umfpannt die 
Rofte und die Bühnen. Ed ift mit vier Deffnungen verfes 
ben, durch weiche die vier Röhren dergeftalt hindurch gehen, 
bag zwiſchen den Außeren Röhrenwänden und dem Umkreiſe 
ber Deffnungen noch ein Zwiſchenraum bleibt, damit auch ber 
obere Theil der Röhren durch die von ben Roften auffleigende 
Flamme erhist werben kann. Die oberen Ränder, ober die 
Mündungen : der Röhren, liegen mit ber Oberfläche Pi des 
DOfengemwölbes in einem Niveau. Man verfchliegt diefe Muͤn⸗ 
dungen mit dem Dedel.z, welcher abgenommen wird, wenn 
die Röhren wieder mit Erz angefüllt werden follen, welches 
auf dem Dfengewölbe P in Bereitfchaft liegt. Die Flamme 
und der Rauch ziehen durch 3 Fuͤchſe o in die Eſſe. Diefe 
Züchfe liegen ganz an der Rüdfeite ded Ofens, und möglichft 
hoch, damit fie von den Schuͤrlochoͤffnungen fo weit ald mög» 
lich. entfernt find. Man verficht die Fuͤchſe mit Schiebern, um 
den Luftzug zu reguliren. Die Gewoͤlbe E, von denen fi 
eind an beiden Seiten des Dfend befindet, haben keinen ande 
ven. Zweck, ald um dutch fie zu den Möhren gelangen zu koͤn⸗ 
nen, im Fall fie einer Ausbeflerung, oder einer Ausmwechfelung 
bedürfen. Sie find fletd durch Thonplatten F feft verſchloſ⸗ 
fer. In den Dediplatten p,q befinden fich kreisförmige Ein⸗ 
ſchnitte mit aufftehenden Rändern, um den Röhren eine feſte 
und unverrüdbare Stelung geben zu können; in der Mitte 
find fie mit der Zropföffnung verſehen. Die Röhren haben 
unten, zunächft am Boden, einen Einſchnitt v, welcher. bein 
Aufftellen der Röhren eine folche Lage erhält, daß der Eins 
ſchnitt in den beiden vorderen Röhren mit der Vorwand, ber 
Einfchnitt in den beiden hinteren Röhren mit der Rüdwand 
bed Dfend korreſpondirt. Auf diefe Weile müflen die Ein⸗ 
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fehnitte v mit den Gewölben.x im ber Bor: und Rüdwand: 
des Dfend zufammentreffen. Die Einfchnitte v in ben Roͤh⸗ 
ren find während der Arbeit mit genau paſſenden Thonplatten 
verfchloffen, weldye durch die Gewölbe x hinein gefchoben wer⸗ 
ben. Nach beendigter Ausfaigerung öffnet man fie, nimmt: 
bie Rüdftände aus den Röhren. forgfältig heraus, und ver- 
ſchließt fie wieder, wenn die Röhren mit friſchem Erz befegt 
werben. Die Kanäle f,g,h, welche aus ben Roſtraͤumen in 
ben Raum unter den Bühnen führen, und welche, ber gleich⸗ 
mäßigeren Erwärmung wegen, nicht genau. gegen einander 
über liegen, find nur zu Anfange des Betriebes offen, damit 
das niedertropfende Schwefelantimon nicht erſtarrt; fpäter wer⸗ 
ben fie mit Thonpatzen verfchloffen. Der Rauchfang H dient 
zur Abführung ber antimonialifhen Dämpfe, welche fich bes 
fonderd beim Ausziehen der Rüdflände aus den Röhren ent⸗ 
wideln. Das niebertröpfelnde Schwefelantimon muß ftet3 eine. 
blaue, niemals. eine rothe Farbe haben, weil dieſe eine zu 
ſtarke Hitze andentet, in welcher ſich zu viel Schwefelmetall 
verflüchtigt.. Das Beſetzen der Röhren erfolgt von 3 zu 3 
Stunden, und bei einem guten Gange der Arbeit erhält man 
1 Centner Rohſpießglanz in einer Stunde. Die Röhren hal⸗ 
ten, im mittleven Ducchfchnitt, 20 Tage lang aus. Man 
ruͤhmt von biefen Defen, daß die Erze fehr vollfländig und. 
mit geringem Verbrand an Brennmaterial (Beinen Steinkoh⸗ 
len) auögefaigert werben follen. Gut eingerichtete Defen mit 
liegenden Thonröhren werben indeß in der Wirkung nicht nach». 
fiehen, und wohlfeiler in: der Bauart und Unterhaltung,- fo 
wie bequemer bei der Arbeit fenn. 

Schneller läßt ſich die Ausfaigerung des rohen Spieß⸗ 
glanzes bewirken, wenn man dazu weder Tiegel, noch Roͤhren 
oder andere Gefäße anwendet, ſondern das Erz unmittelbar 
auf dem geneigten Heerd eines Flammenofens bringt, und da⸗ 
bei die Einrichtung trifft, bag das zuerft. audfaigernde . Schwer 
felmetall fogleich durch eine offen bleibende Stihöffnung and 
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dem Ofen äbfliegt. Erſt fpäter, wenn dad Erz in einen er- 
weichten Zuftand :gefommen ift, und wenn fich eine Schladen- 
decke gebildet Hat, verfchließt man die Stichöffnung, und giebt 
ein etwas flärfered Feuer. Das noch im Erz zurüd geblie⸗ 
‚bene Schwefelmetall fammelt fih dann unter der Schladen: 
‚bede, und wird nach Beendigung des Schmelzend abgeflochen. 
Die Schlade zieht man durch eine in ber Seitenmauer be: 
findfiche Thuͤre, welche auch zugleich zum Eintragen des Er- 
368 dient, aud dem Dfen. Dieſe Art der Ausfaigerung ward 
zu Ramee in der Vendée angewendet. Der Heerb bes Ofens 
kann rund feyn, und dann die Einrichtung eined gewöhnlichen 
Treibofens erhalten, nur daß mit dem tiefften Punkt des Heer: 
‚des die Abftihöffnung in Verbindung ſteht; oder man wendet 
einen edigen Ofen mit geneigter Heerdfläche an. In beiben 
Falten ift der Feuerraum von dem Heerbraum, wie immer bei 
den Slammenöfen,. abgefondert. Das Gewölbe, oder die Kappe 
bed Ofens muß möglichft niedrig gewählt werben, um bad 
Brennmaterial vortheilhafter zu benugen. Diefe Methode em⸗ 
pfiehlt fich nur durch die Wohlfeilheit, und dadurch, daß mit 
einem mal größere Quantitäten Erz (10 — 12 Gentner) und 
zwar in furzer Zeit audgefaigert werden können; allein fie ift 
mit einem großen Verluſt duch WBerflüchtigung verbunden, 
und nur in den Fällen anwendbar, wenn bie Erze fo geringe 
Gewinnungstoften verurfachen, daß es mehr darauf anlommt, 
Zeit und Brennmaterial zu erfparen, als viel Schwefelmetall 
aus dem Erz darzuftellen. 
» 2) Die Darfiellung des regulinifhen Anti: 
mons aus dem rohen Spießglanz, oder aus dem 
Erz Es ift fchon erwähnt, daß dazu zwei Methoden ange: 
wendet werben. Man röftet entweder das ausgefaigerte rohe 
Spießglanz; oder man zerſetzt es (ober. flatt deſſelben auch das 
rein aufbereitete Erz) unmittelbar durch angemeffene Zufchläge, 
a. Die Reduction bed geröfteten rohen Spießglanzes, 
oder ber fogenannten Spießglanzafche, erfolgt ftet3 in Thon⸗ 
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tiegeln, welche man zwar mit Dedeln verfieht, biefe aber nicht 
lutirt, damit bie beim Reduciren fich entwidelnden Gasarten 
entweichen können. Die Ziegel haben nur die Größe, daß fie 
40— 12 Pfund von dem zur Reduction befiimmten Gemenge 
faſſen Finnen. Man ſtellt die Tiegel reihenweife neben einan⸗ 
ber, umgiebt fie mit einer niedrigen Mauer, und ſchuͤttet den 
durch diefe Mauern gebildeten Raum mit Kohlen aus, fo daß 
die Ziegel, wenn die Kohlen angezündet find, von allen Sei— 
ten Gluͤhhitze erbalten. Die Riegel müffen auf Unterfäge 
(Füße) geftelt werben, damit fie nicht unmittelbar auf bem 
Falten Boden ftehen. — Statt diefer fehr mangelhaften und 
viel Brennmaterial erfordernden Vorrichtung, bringt man bie 
Ziegel an anderen Orten auf ben Heerb eines Flammenofens, 
bei welchem, nach Art der Gladöfen, der Roft in der Mitte 
des Ofens liegt, fo daß bie Ziegel durch die aus dem Flams 
menloch auffteigende Flamme erhigt werben. Die Einrihtung 
diefer Defen flimmt ganz mit derjenigen überein, welcher oben 
(Sig. 773. und 774.) bereit beim Ausfaigern ber Erze er 
waͤhnt ift, nur daß die Vorlagen und die zu denfelben führen: 
ben Röhren unnöthig find. Wenn man die leßteren verftopft, 
fo kann ein und berfelbe Ofen zum Ausfaigern ber Erze und 
zum Reduchren der Spiefglanzafche angewendet werden. — 
Zur Reduction der Spießglanzafche würbe reiner Kohlenſtaub 
Schon hinreichend ſeyn; allein theild enthält die Afche immer 
noch etwas unzerfeßtes Schwefelmetall, theild würde fich ein 
großer Theil des Antimon verflüchtigen, wenn man feine Dede 
anmendete. Deshalb vermengt man die Spießglanzafche mit 
3 bis 3 zohen Weinftein, oder, in Ermangelung beffelben, mit 
Pottafhe. Das Antimon erhält dadurch eine fehr leichtflüffige 
Schladendede, welche beim Ausgießen bed rebucirten und ges 
fhmolzenen Antimon auch erft nad dem Erflarren ber Me- 
talltönige abgenommen wird. Man gießt das Antimon in 
Beine (gewöhnlich runde) eiferne Formen, welche vorher etwas 
erwärmt und mit Fett audgeftrichen feyn muͤſſen. Die Me 
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tallfönige find aber bei dem erſten Guß nicht immer ganz rein, 
und müfjen wieder umgefchmolzen werben, wobei man mehrere 
Reguli in einen Ziegel bringt, und ihnen die Schlade vom 
Reductionsſchmelzen ald Dede giebt. Beim Audgießen wird 
die Schlade forgfältig zurüd gefchoben; fobald aber die Form 
faft angefültt ift, gießt man über das Metall fchnel etwas 
flüffige Schlade, um den Regulus langſam unter der Schlaf 
kendecke erftarren zu laflen, damit die Oberfläche deſſelben Ery- 
flallinifch wird, und einen Stern zeigt. Zur Reduction der 
Spießglanzafche ift nur flarfe Rothglühhige erforderlich. Um 
zu beurtheilen ob die Schmelzuug vollftändig erfolgt fey, ſteckt 
man ein eiferned Stäbchen in den Ziegel, welches feinen Wis 
derſtand finden, und an welches fich beim Herausziehen eine 
flüffige Schlade hängen muß, ‘die ſich zu einem Faden auds 
fpinnen läßt, und ſchnell erhärtet. 

Zumeilen wird von den Fabrikanten eifenhaltiger (martias 
lifcher) Spießglanzfönig verlangt. Diefen bereitet man auf die 
Weiſe, daß man zuerft in jeden Ziegel 1 bis 2 Pfunde Ei» 
fenfpäne bringt, welche man in dem Ziegel anglühen läßt, und 
dann die zu rebucirende Beihidung binzufügt. Die Schnzls 
zung erfolgt langfamer, und die Schlade ift fleifer und dick⸗ 
flüffiger, weshalb diefe abfichtliche Verunreinigung des Antis 
mon mit Eifen, — welche man anwendet, um einen fchönen 
Stern auf der Oberfläche der Antimonkönige hervorzubringen, 
— mit Metallverluft verbunden ift. 

b. Die Zerlegung des rohen Spießglanzes ohne vorher: 
gegangene Röftarbeit. Sie wird ebenfalld in Xiegeln, und 
zwar bei denfelben Vorrichtungen wie die Reduction der Spieß: 
glanzafche, bewerkſtelligt. Man bedient fich dazu immer des 
gefchmiebeten Eifend. Aus welchen Gründen durch die allei- 
nige Anwendung bed gejchmiedeten Eifens fein günftiger Er: 
folg der Zerlegung erwartet werben kann, ift fchon oben ge= 
zeigt worden. Eine leichtere und leichtflüfjigere Schlade wird 
durch Zufab von Weinftein, oder ſtatt deffelben von Pottafche 
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mit Kohle, oder auch von Glauberfal;, fo wie von ſchwefel⸗ 
faurem Kali (dem Rüdflande von der Bereitung ber Salpes 
terfaure) mit Kohle, hervorgebracht. Ueber die einfache Ope: 
ration des Schmelzend ift nichtd weiter zu bemerken. Statt 
des rohen Spiefiglanzed kann auch das fehr rein aufbereitete 
Graufpießglanzerz unmittelbar angewendet werben, beſonders 
wenn bie Bergart nicht fehr firengflüffig ift, und wenn ber 
Preis des Kochſalzes es geftattet, diefes als ein den Fluß bes 
fördernde Mittel anzuwenden. Das Berfahren: bad Schwe⸗ 
felmetall durch Eifen und alkalifche Zufchläge zu zerfehen, iſt 
der Methode des Röftend, und bes Reducirend der Spießglanz: 
afche weit vorzuziehen, weil der Metallverluft ungleich gerins 
ger, und ber Prozeß weniger koſtbar ifl. 

Noch vortheilhafter wird aber bie Antimongewinnung uns 
mittelbar aus dem gehörig aufbereiteten Erz, ohne vorherge⸗ 
gangene Audfaigerung deffelben, dann ausgehbt werben, wenn 
man fich nicht der Ziegel bedient, fonbern wenn man bie Zer⸗ 
feßung der Erze auf dem Heerde eines Flammenofens vor 
nimmt. Diefer Dfen ift ein ganz gewöhnlicher Flammenofen, 
wie ihn Fig. 802. im horizontalen, und Fig. 801. im ſenk⸗ 
rechten Durchſchnitt darftelt. Der eigentlihe Schmelzheerd, 
welcher aus einem Gemenge von Thon und Sand ganz feft 
eingeftampft wird, neigt fich von allen Seiten gegen die Mitte 
zu, wo er am tiefften ift, und mit ber Stichöffnung a in Ver: 
bindung fteht, welche mit fchwerem Geftübbe verfchlofien wird. 
Die Keuerbrüde verfieht man mit einem Luftkanal b, theils 
um fie fühl zu erhalten, theild und vorzüglich, um zu verhin- 
dern daß dad Schwefelmetall, welches den Heerd oft fehr ſtark 
angreift, nicht bid zum Roſt dringt, fondern durch ben Luft: 
kanal abfließt, wenn der Unfall des Durchdringens durch ben 
Heerd und die Feuerbrüde, wirklich eintritt. Die Eſſe braucht 
man nicht höher als etwa 25 Fuß zu feyn, weil fih dann 
fhon eine hinreichend ſtarke Hitze entwideln laßt; allein bie 
höheren Eſſen find immer vorzuziehen, weil die Schmelzhige 
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dann fchneller hervorgebracht werben Bann. Die Größe der 
Fuchsoͤffnung muß, nad Beichaffenheit des Brennmaterials, 
auf die gewöhnliche Weile durch Sand regulirt werben. , Auch 
bie fentrechte Entfernung des Roftes von dem höchften Punkt 
der Feuerbrüde, würde ſich nach der Befchaffenheit des Brenn» 
material3 richten müffen. Die Thuͤre c zum Eintragen ber 
befhieten Erze und zum Herausnehmen ber Schlade, befindet 
ſich der Abflihöffnung gegenüber. Ob man ben Heerd auf 
einem Gewölbe, oder auf eifernen Platten ruhen läßt, ift völs 
lig gleichgültig. Die rein aufbereiteten Erze werden mit 35 
bis 36 Prozent altem Schmiebeeifen (wozu befonders die Abs 
fälle von der Blechfabrikation fehr geeignet find), beſchickt, und 
mit einem Gemenge von Glauberfalz, oder von ſchwefelſaurem 
Kali mit Kohle, von Pottafche und von Kochjalz, theild durchs 
gemengt, theils bedeckt. Als oberfie Dede bedient man fi) 
ſehr zweckmaͤßig der durch den Noft gefallenen Eynderd. Man 
wendet, der gleichartigeren Einwirkung bes Eifend und ber 
übrigen Zufchläge wegen, nicht gerne große Quantitäten von 
Erz an, fondern fest nur 2— 3 Centner Erze, nebft der Bes 
ſchickung, mit einem mal auf ben Heerd. Die Schmelzung 
ift nach S—10. Stunden, vollendet, worauf dad Antimon uns 
"ter der Schlackendecke abgeſtochen, und die Schlacke demnaͤchſt 
durch die Thuͤroͤffnung ausgezogen wird. Zuerſt muß eine 
ſchwache Hitze gegeben werden, damit ſich eine fluͤſſige Schlade 
zum Schutz fuͤr das Antimon bilden kann; ſpaͤter verſtaͤrkt 
man die Temperatur bis zum anfangenden Weißgluͤhen, laͤßt 
ſie aber gegen das Ende des Prozeſſes wieder ſinken, damit 
bie Maſſe ſich ſetzen kann, und nicht im kochende Bewegung 
geraͤth, wodurch die Schlacke mit metalliſchen Antimonkoͤrnern 
angereichert werden wuͤrde. Nach erfolgtem Abſtich und nach 
geſchehener Reinigung des Heerdes, wird dieſer, wenn es noͤ⸗ 
thig iſt, ausgebeſſert, und ſogleich zum folgenden Schmelzen 
geſchritten. Die Zuſchlaͤge von ſchwefelſauren Alfalien tragen 
Karſten Metallurgie IV. Thl. | 35 
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fehr dazu bei, die Flüffigkeit.dver Schlade zu beförbern, indeß 
ift e8 nothwendig, ihnen nicht zu wenig Kohle (Cynders) beis 
zumengen. - Ein Zufaß von Pottafche, wenn auch nur von 2 
bid 3 Prozent, zur Beſchickung, erhöhet jederzeit dad Ausbrin- 
gen, und befördert die fchnelle Schladenbildung, wodurch. der 
Berluft durch Verflüchtigung vermindert wird. Der Zuſatz 
von Kochfalz ift allenfalls dann zu entbehren, wenn es bie 
Umſtaͤnde geftatten, mindeftend 8—10 Prozent von den ſchwe⸗ 
felſauren Alkalien anzuwenden. Das erhaltene Antimon iſt 
noch unrein, indem es matt und unanſehnlich erſcheint, wes⸗ 
halb es in Tiegeln von 20 —30 Pfund Inhalt unter einer 
Schlackendecke umgefchmolzen wird. Zu dieſer Umfchmelzarbeit 
werden bie Ziegel auf den Heerd beffelben Flammenofens ges 
ſtellt. Als Dede wendet man entweder Pottafche mit Kohlen: 
ſtaub und Kochfalz,, oder etwas Weinflein an. Das umge: 
ſchmolzene Antimon wird in eifernen Formen von beliebiger 
Geftalt und Größe audgegoffen. 
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Quedfilber. 





D. Queckſilber ſchmelzt bei einer Temperatur von 39,5 
Gr. Celf., alfo bei einem fo niedrigen Wärmegrade, wie ex 
felten auf der von Menfchen bewohnten Oberfläche ber Erbe 
angetroffen wird, Durch dieſe Eigenfchaft der Leichtflüffigkeit 
hat es von jeher bie Aufmerkfamkeit der Alchemiften auf fich 
gezogen, deren Bemühen dahin gerichtet war, ed durch irgend 
einen anderen Körper zu firiven, und dadurch in Gold oder 
in Silber zu verwandeln. Das Metall kommt zwar auch ges 
biegen, gewöhnlich aber in Verbindung mit Schwefel, — als 
Binnober — in der Natur vor Es gehört zu den feltener 
vorfommenden und nur fparfam in der Erbrinde vertheilten 
Metallen. Das aus feinen Erzen bargeftellte Quedfilber ift 
ziemlich rein, wenigftend mit anderen Metallen wenig veruns 
reinigt. Unreines Quedfilber reinigt man entweder durch bie 
Deftillation, indem man dem Quedfilber 10 bis 20 Prozent 
reine Eifenfeile (wenn es Schwefel enthält) zuſetzt; oder durch 
Uebergiegen mit einer Auflöfung von Sublimat in Waſſer, 
welche man fo lange hinzufügt, ald dad Quedfülber davon noch 
nicht angegriffen wird. Statt ber Sublimatauflöfung kann 
man auch, obgleich weniger zwedmäßig, Salpeterfäure oder 


Salzfäure anwenden. Die dad Quedfilber verungreinigenden 
35 * 
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Metalle werden baburch war Alsaejogen; allein daB Qued— 


filber ift dann noch nicht rein, fondern mit Orybul gemengt, 
welches fich auf Feine andere Weiſe, ald durch bie Deftillation 
mit einem Zuſatz von ‚Koblenpulver abfondern läßt. Alles 
Queckſilber welched ganz rein feyn und zu phyſikaliſchen Zwek⸗ 
fen angewendet werben foll, muß nothwendig vorher mit Koh 
lenftaub umdeſtillirt werden. 

Im feften Zuftande ift das Quedfilber faft ganz unbe 
fannt; man weiß nu, daß 8 eine fryſtoliniſche, dehnbare und 
geſchmeidige, zinnweiße Maſſe bildet. Das Queckſilber Liefert 
bekanntlich fehr wirkfame "und ganz unentbehrlih gewordene 
Medicamente; es wird aber auch in ben Künften und Ge 
werben ſehr häufig ‚gebraucht, : und zur. Gewinnung des, Gof 
DB und des Silbers aqus ihren Erzen in fehe bedeutender 
Menge verwendet. se er er 
Reines Qwedfilber muß in den gewoͤhnlichen Temperatu⸗ 
ren ſo fluͤſſig ſeyn, daß davon nichts am Glaſe haͤngen bleibt 
Das: Anhängen ſchwarzer Theilchen und mit. den bloßen Aw 
gen nicht zu erfennende Kügelchen am Glaſe, zeigt immer: eine 
Berunveinigung beffelben, wenn auch nur mit Oxydul, an 
Das Metall befist: einen fehr ſtarken, ſpiegelnden Metallglan;, 
und in der mittleren Zemperatur ein fpecififche® Gewicht von 
13,568 (Cavendiſh und Briffon), 13,575 (Fahrenheit), 13,613 
(Biddle). Im erflarrten Zuftande hat man das eigenthüms 
liche Gewicht zu 14,391 berechnet... Es fiedet bei einer Tem 
peratur von 346 Gr. Celſ. (Crichton), 349 Gr. (Dalten), 
356,25 Gr. (Heinrich), 360 Gr. (Dulong. und Petit). In 
diefer Temperatur verwandelt es fih in farbenlofe Dämpfe 
Die Verflüchtigung des Queckſilbers durch Verdampfung tritt 
aber auch ſchon in der gewöhnlichen Temperatur ein, fowohl 
im lufterfüllten als im luftleeren Raum. Bei. einer Tempe⸗ 
zatur von + 60 bis 80 Gr. verflüchtigt fich, nach  Herm 
Stro meyer, eine bedeutende Menge. Quedfilber mit Waſſer⸗ 
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— Das Quecſilber dehnt ſich in allen Temperaturen 
bis zu feinem Siedepunkt ſehr regelmaͤßig aus. 100 Theile 
on. ſich vom Gefrier⸗ bis zum Siedepunkt des Waſſers 
:: Im ps gerötnticen Temperatur bleibt das Quedſilber, 
—8 an ber Luft als in reinem Waſſer, ganz unverändert. 
Erſt in einer höheren Temperatur, welche jedoch. ben Siede⸗ 
punkt des Queckſilbers nicht überfleigt, orybirt ed fich lang⸗ 
fam; aber die Oxyde des Queckſilbers werben in, einer noch) 
höheren Temperatur, unter Entwidelung von Sauerfloffgas 
und Verflüchtigung des regulinifchen Queckſilbers, wieder dere, 
fegt, eines Quedjüber bleibt bei anhaltendem Schütteln in, 
allen bekannten Gasarten, und felbft im Weingeift, ganz uns, 
verändert. Wenn es mit anderen Metallen verunreinigt iſt, 
fo entſteht beim Schütteln in atmosphärifcher Luft oder in. 
Sauerftoffgad, ein graues, Gemenge aus ben Dryden ber dem 
Queckſilber beigemifcht. geweſenen umedlen Metalle, und aus 
hoͤchſt fein zertheilten Quedjilberfügelhen. Aber auch reines 
Quedfilber zertheilt (zerfchlägt) fich, durch anhaltendes Schütz 
teln mit Wafler, Aether und Delen, und durch Reiben mit 
verſchiedenen Körpern, die hemifch nicht unmittelbar auf das 
Metall einwirken, in ein graues Pulver, welches man Acthiops 
per se genannt, und von welchem man angenommen bat, Daß 
es oxydulirtes Queckſilber ſey. Diefes. Toͤdten, oder dieſe Er: 
ſtinction des Queckſilbers, iſt jedoch nur eine, durch die Zwi— 
ſchenlagerung der fremden Koͤrper bewirkte außerordentlich feine 
Zertheilung der Queckſilberkuͤgelchen. 
Man kennt zwei Oxydationsſtufen des Queckſilbers. Das 
Oxydul (96,19 Metall und 3,81 Sauerſtoff) hat eine ſchwarze 
Farbe, und wird ſchon in der Waſſerſiedhitze in Queckſilber 
und in Oxyd zerſetzt, weshalb es ſich auch nur ſchwierig dar⸗ 
ſtellen läßt. Das Oxyd (92,66 Metall und 7,34 Sauerfloff) 
bat bei einer ziegelrothen Farbe, einen ehr ftarfen Glanz, umd 
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bildet oft kryſtalliniſche Schuppen, deren fpecifiiches Gewicht 
11,074— 11,29 beträgt. Durch 'Zerreiben zu dem feinften 
Pulver erhält ed eine oraniengelbe Farbe. Das Hybrat des 
Oxyds ift ausgezeichnet citronengelb, und wird durch gelindes 
Erhiten wieder roth. In der Glühhige wird das Oxyd zen 
fest, wobei ſich das Quedfilber, mern die angewendete Hite 
ben Siedepunkt des Metalles überfteigt, in Dämpfen erhebt. 
Died Verhalten des Oxyds giebt zugleih ein Mittel, das 
Duedfilber von den Metallen mit welchen es verunreinigt if, 
zu befreien, wobei indeß immer eine Verunreinigung mit Or 
dul eintritt. Die Darftelung des Oxyds aus dem Queckſilber 
gefchieht im Großen in befonderen Fabriken, und man betrad« 
tet es als ein Fabrikengeheimniß, dem Oryd eine fchöne Farbe 
und ſtarken Stanz zu ertheilen. Das Oxyd wird beim Er 
hisen fehwarz, nimmt aber beim Erkalten wieder die rothe 
Farbe an, welche vorzüglich ſchoͤn zum Vorfchein kommt, wenn 
das Oxyd bis zu einer gewiſſen Temperatur erhigt worden if, 
und hoͤchſt langfam erfaltet. Das Oryd hat einen umange 
nehmen metallifchen Gefhmad, und ift fehr giftig. 

Mit dem Schwefel verbindet fi) dad Quedfilber nur in 
einem Verhältnig, nämlich in demjenigen, welches dem Oryd 
entfpricht. Obgleich dad Metall in Verbindung mit Schwefd 
am häufigften in der Natur vorkommt, fo bereitet man jekt 
doch fabrifenmäßig den Zinnober größtentheild auf naflem 
Wege aus Quedjilber, Schwefel und wäflrigem Kali. Diefer 
Binnober hat, wenn bie Verhältniffe richtig getroffen find, eine 
fhönere Farbe ald der durch Zufanmenreiben des Queckſilbers 
mit gefchmolzenem Schwefel und durch darauf folgendes Sw 
blimiren bereitete Zinnober. Auch der natürliche Zinnober hat 
felten eine fo fchöne hochrothe Farbe. Das fpecifiiche Gewicht 
bed Zinnoberd ift-8,1. In verfchloffenen Gefäßen verflüchtigt 
er fich, ohne ſich zu zerfegen. Die Sublimation erfolgt in ev 
ner Temperatur, welche: nicht viel höher ift als diejenige, bei 
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welcher das Quedfilber ſiedet. Wird der Zinnober bei Luft: 
zufritt geglüht, fo entmweicht der Schwefel als fchwefligtfaures 
Gas, und ed bleibt regulinifches Quedfilber zuruͤck, welches 
fih in einer höheren Temperatur verflüchtigt. Die Zerfegung 
bes Binnoberd erfolgt aber auch ohne Luftzutritt durch Kohle, 
durch Alkalien und alkalifhe Erden und durch viele Metalle 
und Metalloryde, wobei fich immer reguliniſches Quedfilber 
in Dämpfen erhebt. Die Zerfegung durch Kohle, wobei fich 
Kohlenfchwefel bildet, erfordert indeß einen ziemlich hohen Grad 
ber Temperatur, bei welcher ſich der Zinnober fchon zu ver: 
flüchtigen anfängt. Die Alkalien und altaliichen Erben bewir: 
Een die Zerfegung ſchon in niedrigeren Glühgraden. Ein Zus 
fa von Kohle ſcheint, befonderd bei ber Anwendung von als 
kaliſchen Erben, bie Berfegung fehr zu erleichtern, und eine 
Verminderung der Zemperetur möglic) zu machen. (Vierte 
Abtheilung, bei Quedfilbererzprobe). 

Die Berbindungen ded Quedfilberd mit den Metallen 
find unter dem Namen ber Amalgame bekannt. Eifen ver: 
bindet fich nicht unmittelbar mit dem Quedfilber. Auch mit 
manchen anderen Metallen find noch Feine Amalgame darge: 
ftellt, und einige Erdenmetalle, fo wie auch Molybdaͤn, Chrom, 
Nidel, Kobalt, Titan, Uran und Mangan, fcheinen Feine, oder 
doch nur eine fehr geringe Berbindungsfähigkeit mit dem Qued: 
fülber zu befigen. Am michtigften find die Amalgame mit 
Gold, Silber, Kupfer, Zinn. Die Verbindungsfähigfeit des 
Blei, Arſenik, Antimon und Wismuth mit Quedfilber erfchwert 
nicht felten die Gewinnung des Silberd aus feinen Erzen durch 
die Amalgamation. 


Bon ben Quedfilbererzen. 
Das Quedfilber kommt in der Natur theild gediegen und 
frei von aller Beimiſchung, theild gediegen und mit Silber 
verbunden, als natürliches Silber: Amalgam, und theils in Ber 
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bindung mit Schwefel vor. Zwar wird ed auch als ein na⸗ 
türliches Queckſilberchloruͤr (Quedfilber« Homerz), ferner als 
Selen:Quedfilber verbunden mit Selen» Zint, und endlich als 
Jod⸗Queckſilber angetroffen; allein die Verbindungen mit Chlor, 
Jod und Selen gehören zu ben überaus ſeltenen Arten des 
Vorkommens, und Fönnen metallurgifch nicht berüdfichtigt wers 
den. Auch das natürliche Silber-Amalgam ift ein fo fehr ſel⸗ 
tened Erz, baß ed nur in den Sammlungen aufbewahrt und 
nicht verarbeitet wird. Das reine gediegene Qucdfilber wird 
häufiger angetroffen. Bumeilen wird es fchon in der Grube 
gefammelt, indem es ſich bei ber Gewinnung der Erze nicht 
vermeiden läßt, daß es theilweije ausfließt, und ſich dann im 
Heinen Suͤmpfen im Tiefſten ber Grube anfammelt, weshalb 
auch die Streden und Gewinnungsörter abfichtlich. gelehrt wers 
- den, indem man ben Schmand, welcher fich nicht mehr fördern 
läßt, den Suͤmpfen im Tiefſten zufallen läßt, die von Zeit 
‚zu Beit auögeleert und unterfucht werben. Gin anderer Theil 
des gebiegenen Quedfilberd wirb bei den Aufbereitungdarbeiten 
gewonnen, wobei man das regulinifche Metall in befonderen 
Sümpfen aufzufangen ſucht. Das gefchieht indeg nur da, wo 
bie Quedfilbererze nicht bloß einer Handfcheidung, fondern auch 
einer Setz⸗ und Klaubarbeit unterworfen werden. Dad Queck⸗ 
filber welches auf eine folhe ganz mechaniſche Weife gewon⸗ 
nen wird, heißt zu Idria Jungfern-Queckſilber. Der größte 
Theil des gediegenen Quedfilberd bleibt aber in fehr Eleinen 
Kügelchen bei dem Quedfilbererz, und wird zugleich mit dem 
Duedfilber aus dem Erz durch die metallurgifchen Arbeiten 
ausgefchieden. Immer ift jeboch das gediegene Quedfülber nur 
‚zufällig ein Gegenftand der metallurgifchen Verarbeitung der 
Quedfilbererze, worunter man daher nur bad mit Schwefel 
verbundene Quedfilber, oder den Zinnober, verſteht. Den ganz 
reinen und in berberen Maffen vorkommenden Zinnober pflegt 
man audzubalten, um ihn auf Mablerfarbe zu benugen. Nur 
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ber: eingefprengte und angeflogene, bie Bergart oft im feineit 
Schnüren .durchfegende reine Zinnober, fo wie der mit der 
Bergart innig gemengte, alſo unreine Zinnober (Lebererz, 
Korallenerz, Branderz) werben zur Gewinnung bed Quedfils 
berd angewendet. Dies ift indeß auch bie gewöhnliche Art 
wie ber Binnober gewonnen wird, indem ber ganz. reine Zins 
nober in derben Maffen ein nicht fehr häufiges Vorkommen ift. 

Der Duedfilbergehalt des Zinnobers ift, wie. fich von felbft 
verfieht, immer derfelbe. Allein der Zinnobergehalt des Erzeg 
zichtet fi ganz nach der Art. des Borfommens. Diejenigen 
Erze, bei welchen ber Zinnober ein ganz inniged-Gemenge mit 
der Bergart bildet (die Quedfilber-Lebererze), können durch die 
Aufbereitungsarbeiten von ben erdigen Beimengungen nicht 
befreit werben. Aber auch die ganz taube Bergart fondert 
man durch die Aufbereitung von dem reinen Zinnober und 
von dem Lebererz gewöhnlich nur fehr unvollftändig ab, weil 
man durch eine zu weit getriebene Handſcheidung einen Were 
fuft an fein eingeiprengtem oder auch nur angeflogenem Zins 
nober befürchtet. Eine folche, abfichtlich unvollfommene Hands 
fcheidung, findet befonderd auf den Gruben ftatt,, wo das Scheis 
demehl und der Grubenſchmand nicht weiter aufbereitet, fons 
dern ebenfalld als arme Quedfilbererze benußt werden. Ges 
nauer wird bie Handfcheidung bort vorgenommen, mo das 
Scheivemehl und der Grubenfhmand durch Siebfeßen und 
Klauben, und fodann in den Naßpochwerken und Waͤſchen 
weiter aufbereitet, und zu Seßgraupen und Schlichen gezogen 
“werben. Das Verfahren bei der Aufbereitung ift aber ganz 
von ber Art des Vorkommens bes Zinnoberd abhängig. Fins 
det ſich derfelbe nur fehr fein eingefprengt, fo zieht man es 
oft vor, die ganze’ erzführende Gangart durch die Handfcheis 
dung bloß von dem tauben Seftein zu befreien, und die Gang» 
maſſe zu Beinen Stüden zu zerfchlagen; flatt fie burch bie 
Pod und Wafcharbeit anzureichern, und zu Schlich zu ziehen, 
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Der größere Aufwand an Brennmaterial bei der Verarbeitung 
der Erze, ſteht mit dem Erzverluſt bei ber Aufbereitung dann 
nicht in einem folchen Verhältniß, dag man den lehteren nicht 
auf Koöften an Zeit und Brennmoterial zu vermeiden fuchte, 
Bei folhen Erzen ift, wie leicht zu erachten, die Quedfilbers 
Erzprobe fehr. unzuverläßig, und man fann das. Refultat ber 
metallurgifhen Verarbeitung der Erze felbft, ald eine, obgleich 
fehr unvolllommene Probe bed Quedfilbergehaltes der Erze 
anfehen. : 

Vorbereitungsarbeiten werben mit ben Quedfilbererzen 
nicht vorgenommen. Weil oR Binnober durch Kohle, durch 
Kalk und durch atmosphärifche Luft fo leicht zerlegt wird, fo 
bedürfen bie Erze Feiner Vorbereitung, vielmehr würbe dadurch 
nur ein Quedfilberverluft herbeigeführt werden. 


Bon der Gewinnung des Quedfilbers. 


In verfchloffenen Gefäßen wuͤrde fich der Zinnober in 
Dämpfen erheben, ohne in feine Beftandtheile zerlegt zu wer: 
den. Zrifft man aber die Vorrichtung fo, daß die atmosphäs 
riſche Luft zu dem glühenden Erz einen Zutritt hat, fo ent 
weicht der Schwefel als fchwefligte Säure, und das Quedfil: 
ber verflüchtigt fich in Dampfen, welche fich leicht condenfiren 
Vaffen. Die Abfonderung des Schwefeld kann aber auch ohne 
Luftzutritt, Durch Eohlenfauren Kalk, oder durch Kohle, und 
am beften durch beide Körper gemeinfchaftlich gefchehen. Den 
einfachen Deſtillationsprozeß, bei welchem der Binnober mit 
Eohlenfaurem Kalk in Retorten erbigt wird, wendet man fos 
wohl zu Ober-Mofchel und Landsberg im Zweibrädifchen, als 
zu Balathna in Siebenbürgen, wirklich an. Auf eine nod 
einfachere Weiſe verfährt man in Spanien (Almaden) und in 
Krain (Idria), wo man die Duedfilbererze durch Flammen: 
feuer in Schachtöfen erhigt, welche oben gefchloffen und nur 
mit einer Deffnung verfehen find, aus welcher fowohl bie 
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Flamme und des Rauch aud dem Feuerraum, ald auch die 
Dämpfe des Quedfilberd aus dem Schacdhtofen entweichen 
müflen. Es ift dabei nichtö weiter erforderlich, ald die Daͤm⸗ 
pfe durch zweckmaͤßige Vorrichtungen zu verbichten. Die Ber: 
fesung des Zinnobers gefchieht hierbei theild durch die unzer⸗ 
legt gebliebene atmosphärifche Luft, welche aus dem Feuerungss 
raum mit der Flamme in den Ofen tritt, und den Schwefel 
in fhwefligte Säure umänbert (alfo durch eine wirkliche Röfts 
arbeit), theild durch die Kalkerde, welche fich als Bergart bei 
dem Zinnober befindet, theild endblicdy durch das Bitumen, wels 
ches (wenigſtens in Idria) die Quedfilbererze ſtets begleitet. 
Wie verſchieden die Vorrichtungen waren, deren man fid) 
früher zur Gewinnung des Queckſilbers aus den Erzen bedient 
hat, ift fhon in der erften Abtheilung gezeigt worben. Auch 
in fpäteren Zeiten wurden ähnliche Vorrichtungen häufig noch 
‚angewendet. In Europa beichränfen ſich aber die Methoden 
ber Gewinnung des Quedfilbers jest auf die Anwendung der 
Galeerenöfen und der Schadhtöfen. Bei den erfieren befindet 
ſich dad Erz in verfchloffenen Gefäßen, wird durch Zufchläge 
(Kalk) zerfegt, und die ſich entwidelnden Queckſilberdaͤmpfe 
werden in Vorlagen aufgefangen und verdichte. In ben 
Schachtoͤfen wird das Erz unmittelbar durch die Flamme bed 
WBrennmaterials erhigt, weshalb dies Verfahren auch weniger 
koſtbar, und der Anwendung der Galeerenöfen wohl vorzuzies 
hen ift, wenn die Gondenfirung ber Dämpfe volfländig erfol⸗ 
gen Tann, 
Die Gefäßöfen, oder die fogenannten Galeerenöfen, haben 
im Allgemeinen bie Einrichtung, welche der in ben Zeichnuns 
gen Fig. 765—768, dargeftellte Ofen zeigt, wo Fig. 768. bie 
obere Anfiht und ben Horizontaldurhihnitt nah AB, Fig. 
765, den jenkrechten Querdurchſchnitt nach CD, Fig. 767. die 
Anficht von den beiden langen, und Fig. 766. die Anficht. von 
den ‚beiden kurzen Seiten des Ofens darftellen. Die Anzahl 
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der Metörten: iſt ſehr willkuͤhrlich; man hat Defen von 40-60 
Retorten, nach deren Anzahl fich. dann auch die Länge des 
Dfend richten muß. Der Roft a ift der Länge nach durch 
ven Ofen gelegt, fo daß bie Flanime bed Brennmaterials die 
Netorten unmittelbar umfpiel. Die beiden langen Seitens 
wänbe bes Ofens, bucch welche bie Metortenhälfe hindurch ges 
führt find, dienen der aus Ziegeln angefertigten, flachen Kappe 
ober Haube b bed Dfens nicht unmittelbar zu Widerlagen, 
ſondern man bedient fi) bazu zweier gegoffener eiferner Bals 
fen:e, welche mit ihren Enden auf den Bruftmauern deö Ofens 
liegen, und in ber Mitte burch eiferne Anker. gehalten werben, 
welche von bogenartigen Balken unter der Schlotte e, die zur 
Ableitung des Rauces und der Dämpfe beflimmt ift, herab» 
hängen. Der Rauch von dem Brennmaterial wird durch Oeff⸗ 
numgen im Gewölbe abgeführt, und in bie Schlotte geleitet, 
Die Retorten find von Gußeifen. Diejenigen zu Ober: Mos 
ſchel (Here Schulze, int Archiv II. 44) haben in ihrer größs 
ten Dide, oder im Bauch, einen Durchmeffer von 16 Zoll. 
Sie find 3 Fuß lang, von welcher Länge dem Halfe 1 Fuß 
gehört, welcher zunächft der Retorte 55 bis-6 Bol, und an 
feinee Mündung 44 bi 5 Zoll im Durchmeſſer weit ift. Die 
Eifenftärfe am Halfe von Z Zoll nimmt bis in die Mitte des 
Bodens bi 1% Zoll zu. Der Bauch der unteren Netortens 
teihe wird mit Biegelftüden fo hoch unterbaut, daß dadurch 
eine Feuergaffe entfieht, und der Netortenhald eine Neigung 
gegen den Horizont von etwa 8 Graben erhält. Jene Zier 
gelſtuͤcken dienen alfo den Retorten ber unteren Reihe zu Uns 
terlagen. Die Retorten der oberen Reihe ruhen aber auf bem 
unteren Retorten, und zwar auf ben Wechfeln berfelben, das 
‚mit die Flamme beffer durchgreifen fann. Die Vorlagen bes 
ftchen aus gebranntem Thon; fie find 14301 hoch und aus⸗ 
wendig im Bauch 8 Zoll weit. Sie werben etwa zum fechd« 
tem Theil ihres Inhalted mit Waffer angefüßt, dann an ben 
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Hals des Retorten gelegt, und Die Fugen, bis auf. eine kleine 
Oeffnung, mit Lehm verftrichen. Nach jedem Brande werden 
die Vorlagen abgenommen, die Retorten vermittelſt eines ei⸗ 
fernen. Kräterd ausgeräumt; und von neuem mit Erz beſetzt, 
welches mit einer Fuͤllſchaufel von Eifenblech eingetragen wird 
Ein Brand dauert etiva 8 Stunden. In den Vorlagen hängt 
ſich mehr Queckſilber am den Waͤnden der Netorte, als in dem 
vorgeſchlagenen Wafleri. condenſirt wird. Man ſtreicht es mit 
hen Fingern’ nieder, und gießt den; Inhalt. faͤmmtlichet Vorla⸗ 
gen in große irdene Schuͤſſeln, in welchen es mit Lumpen 
ober Hadern gẽtrocknet wird. Durch die überaus feine mes 
chaniſche Zertheilung hat ed noch eine graue Farbe, det alles 
metalliſche Anfehen abgeht. Gebrännter Kalb giebt dem Queck⸗ 
fiber fogleich ‚wieder. dad metalliiche Anfehen.. Der Kalt mit 
welchem das Quedfilber zu diefem Zweck gemengt wird, fo 
wie: bie grauen Schlämine, welche an den Wänden ber Reini⸗ 
gungsgefäße hängen. bleiben, muͤſſen zufammen. gelehrt, und 
gelegentlich wieder deſtillirt werben. — | 

Wenn der Zinnober. nicht in Gangarten bricht, . wi 
« Kalk. enthalten, fo muß. dad Erz, welches in Stüden bon ber 
Größe einer Linfe bis zu der einer Hafelnuß angewendet. wird, 
mit kohlenſaurem Kalk beſchickt werden. — Zu Zalathna in 
Siebenbürgen bedient man ſich kleinerer Retorten von Thon; 
welche zur Hälfte mit. Zinnobererz und Kalk gefüllt werden. 
Die Galerrenöfen haben dort 60 Retorten, nämlich 30 auf 
jeber Seite. Die Einrichtung der Defen: und bad Verfahren 
bei der Deftilation find im Wefentlichen ganz überein tina 

mit der Zweibrüder Methode. 

‚Die Galeerenöfeni ‚geftatten Feine große Ausdehnung: der 
Fabritation und erfordern, außer. dem großen Aufwande am 
Beit und an Löhnen, auch viel Brennmaterial. Die Verdich⸗ 
tung der. Dämpfe, wird durch die engen Räume in den Vor⸗ 
lagen ſehr erſchwert. Die Zerſetzung des Zinnobers marht dar: 


598 


her auch: die Anwendung einer höheren Temperatur nöthig, 
ald bei dem gewöhnlichen Luftdrud. Deshalb find die Gate» 
renoͤfen eigentlich nur bei geringen jährlichen Produftionsquans 
titäten anzurathen. In Spanien hat man fich zuerft der 
Schachtoͤfen bedient, welche man demnaͤchſt auch nad) Idria 
verpflanzt hat. Es ift nicht zu bezweifeln, daß bie Queckſil⸗ 
bererze in ben Dfenfchächten buch die unmittelbare Einwirs 
kung der Flamme vollftändiger und mit. einem geringeren Ber 
brauch an Brennmaterial zerfeßt werben, old in ben verſchloß 
fenen Gefäßen. Man giebt aber ben Galeerenöfen beshalb 
den Vorzug, weil fie eine vollfonmenere Conbenfirung - ber 
Duedfilberbämpfe geftatten, alfo einen geringeren Metallven 
luft veranlaffen follen.. Diefe Vorausſetzung iſt jedoch nur als⸗ 
dann. gegründet, wenn die Schachtöfen mit unvolllommenen 
Eondenfirungsvorrihtungen verfehen find. Bebient man füch, 
wie zu Idria, großer Räume, in welche die Dämpfe aud dem 
Dfenfchacht geleitet werden, fo ift eine ſolche Eondenfirungs 
vorrichtung den engen Netortenvorlagen weit vorzuziehen, und 
der Metallverluft ganz unbezweifelt durchaus unerheblich. 

Die Conſtruktion des Ofens ift fehr einfah. Der Ofen: 
Schacht befteht aus einem rechtwinklichen Parallelepipebum, in 
welchem fich unten der Feuerungdr und über bemfelben ber 
Slühraum befindet. Beide Räume find durch ein burchbros 
chenes, oder durch ein mit Deffnungen verfehened Gewölbe von 
einander getrennt. : Dad Gewölbe dient dem zu brennenden 
Erz zur Unterlage, Beim Eintragen des Erzes hat man nur 
die Vorſicht zu beobachten, es nicht fo dicht über einander zu 
legen, daß der Durchzug der Flamme und des Rauches vers 
hindert wird, Wenn die Ofenfchächte niedrig find, fo iſt ein 
Verſtopfen der Zwiſchenraͤume durch dad. Erz fo leicht nicht zu 
beforgen, indem 'man bie größeren Erzftüde immer unten auf 
das Gewölbe bringt, and die kleineren Stuͤcken darüber ſchuͤt⸗ 
tet. Aber bei hohen Schächten fucht man ben Durchgang 
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der Flamme dadurch zu erleichtern, bag man ben. Glühraum 
durch ein ober zwei Gewölbe, welche ebenfalls mit Oeffnungen 
verjehen find, in zwei oder drei Abtheilungen theilt.: Die Erze 
erhalten dadurch eine beffere Unterlage, und geftatten ber 
Flamme und den Dämpfen leichter einen Durchzug, befonders 
wenn fie durch bad Brennen etwad zufammen intern. Be 
finden ſich die Erze in einem fehr zerfleinerten Zuſtande, oder 
follen die Seggraupen und die Schliche gebrannt werden, welche 
von der naffen Aufbereitung erfolgen; fo würden die Erze im 
Ofenſchacht auch durch die Anwendung von mehreren Gewoͤl⸗ 
ben nicht gehörig aufgelodert bleiben; bie Schliche würden 
Durch die Zwifchenräume zwifchen. ben größeren Erzftüden hin⸗ 
durch fallen, und den Ofen verftopfen. Man bedient fich das 
ber (in Idria) der Gafletten oder Schaalen aus gebranntem 
feuerfeftem Thon, welche mit den kleinen Graupen und Schlis 
chen angefüllt, und auf die Gewölbe geftelt werben: Jede 
Caſſette hat etwa 10 Zoll im Durchmeffer, und ift vom Bor 
ben bis zum Rande 25 Zoll tief, fo daß fie, weil fie ganz 
mit Schlichen angefüllt wird, etwa 200 Kubikzoll Inhalt hat. 
Die Defen zum Erzbrennen erhalten (in Idria) zwei Gemölbe 
oder Etagen, die durch die Gewölbe gebildet werden; die Defen 
zum Schlichbrennen find mit drei Gewölben oder Etagen vers 
fehen. Bei den Defen zum Erzbrennen fommt e3 nicht dar: 
auf an, ben Gewoͤlben eine horizontale Oberfläche zu geben, 
welches aber bei den Gemwölben in ben Schlihbrennöfen durchs 
aus nöthig ift, damit die Gajfetten eine feite Stellung erhal: 
ten. — Weil die Feuerung mit Holz gefchieht, fo bedarf man 
keines Roſtes, fondern das Holy liegt unmittelbar auf ber 
Sohle des Feuerungdraumes, welcher vorne durch eine Thuͤre 
geſchloſſen ift, durch welche auch das Holz nachgetragen wird, 
Die zum Berbrennen des Holzed erforderliche Luft, wird durch 
Zugoͤffnungen, welche in den Seitenmauern des Ofens befind: 
lich find, und welche unmittelbar in ber Höhe ber Heerbfohle 
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einmuͤnden, herbeigeführt Die Flamme ſteigt, aus dem gang 
verſchloſſenen Feuerungßsraum, durch die Deffnungen in dem 
Gewoͤlbe, welches den Feuerungsraum von dem unterſten Gluͤh⸗ 
raum trennt, in dieſen, und aus dem unterſten Gluͤhraum in 
den zweiten und dritten. Der oberſte, zweite (oder, bei den 
Schlichbrennoͤfen, der dritte) Gluͤhraum, iſt oben durch ein Ge 
woͤlbe geſchloſſen, damit der Rauch und die Dämpfe in die 
Verdichtungdvorrichtungen: gelangen, zu welchem Zweck ſich 
Kine Deffnung unmittelbar unter dem Gewölbe befindet, welche 
mit ber Verdichtungsvorrichtung in Verbindung ſteht. Das 
Einfegen der Erze und das Herausnehmen der Rüdftände ges 
fchieht durch Thüröffnungen, die fich in. jeder Etage in bei 
Schachtmauer befinden, und welche während des Brandes mit 
einer verlorenen Mauer verfchlojfen werben... Beim Beſetzen 
der Erzbrennöfen bringt man zuerft die größeren Stüden auf 
die Gewölbe, und läßt die Eleineren, nah Maaßgabe ihrer abs 
nehmenben Größe folgen, fo daß bie Eleinften Stüden ganz 
oben zu liegen fommen. Nachdem bie erfte. Etage fo ange 
füllt ift, wird mit der zweiten in ähnlicher Art verfahren, und 
mit dem Anzünden ded Holzes im Feuerungdraum vorgefchrit 
ten, fobald bie Thüröffnungen im Ofenſchacht wieder vermauert 
find. Als Grundlage für die reicheren Erze in ber unterfien 
Etage wendet man gewöhnlich fehr arme, nicht fcheidewürdige 
Erze, oder folde Erze an, die höchft fein und nicht fichtbar 
eingefprengten Zinnober enthalten. Beim Befegen der Schlich⸗ 
Öfen müffen die mit Schlichen angefüllten Schaalen fo geſtellt 
werben, daß ber Durchzug der Flamme nicht gehindert wird, 
Jede Etage wird übrigens von einem Gewölbe bis zum ander 
ren: mit. Schaalen angefült. Zu Idria find die Ofenfchächte 
fo groß, daß eine Etage 600 neben» und übereinander geftellte 
Schaalen fat, fo daß ein mit 3 Etagen verfehenerOfen, mit 
1800. Schaalen befegt wird. Ein Brand if in drei Tagen 
beenbigt, indem ein Zag zum Einfegen und Feuern, der zweite 
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zum Abkuͤhlen, und der dritte zum Austragen ber Ruͤckſtaͤnde, 
und zum Sammeln des in ben Verdichtungsvorrichtungen er⸗ 
baltenen Quedfilberd verwendet wird. 

Der mehr oder weniger günftige Erfolg von der Anwen - 
bung ber Schadhtöfen zur Gewinnung bed Quedfilberd, wird 
vorzüglich durch bie Einrichtung der Condenſirungsvorrichtun⸗ 
gen beflimmt, denn bie Zerlegung bed Zinnobers kann in ben 
Schachtoͤfen fehr volftändig bewirkt werden. Früher bediente 
man fich zur Verdichtung der Duedfilberdämpfe der fogenanıre 
ten Aludeln, welche auf einer geneigten Ebene, — auf dem 
fogenannten Alubelplan, — lagen, und durch welche bie Daͤm⸗ 
pfe hindurch geführt wurden. Unter bem oberen Gewölbe des 
Schachtes befanden fich 4, 5 oder 6 parallel neben einander 
liegende Deffnungen, aus welchen die im Schacht ſich entwik⸗ 
kelnden Dämpfe in die Aludelreihen gelangten. Diefe thöners 
nen Gefäße, ober Aludeln, hatten zwei Deffnungen, fo daß 
immer ein Gefäß mit dem andern, und. bie erfte Alubel einer 
jeden Reihe mit der zugehörigen Deffnung im Ofenfchacht vers 
bunden ward. Man gab den Aludelreihen auf dem Aludel⸗ 
plan erft eine abfallende, und dann wieder eine anfteigende 
‚Lage, fo daß fi alles Quedfilber in den mittleren Aludeln 
einer jeben Reihe, welche am tiefften lagen, fammeln mußte. 
Die zweite Deffnung ber leiten anfleigenden, oder vom Ofen» 
fchacht am weiteften entfernten Aludel, fland mit einer Vers 
bihtungsfammer in Verbindung, aus welcher der Rauch in 
die Luft geleitet ward. Es lagen fo viele Reihen von Aludeln 
neben einander auf dem Aludelplan, als ſich Abzugöffnungen 
fie die Dämpfe unter dem Gewölbe im Dfenfchacht befanden. 
Die Audeln waren fo eingerichtet, daß der Hals ber einen in 
die Oeffnung der anderen hineingefchoben werben Fonnte, um 
die Fugen beim Aneinanderfloßen von je zwei Aludeln leichter 
mit Thon verdichten zu koͤnnen. Alle Aludeln einer und ders 
felben Reihe bildeten daher einen ununterbrochenen Canal ober 
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eine Rinne, welche Iuftbicht gefchloffen war. Nur die mittels 
fien, ober die am tiefften liegenden Aludeln, waren auf ber 
unteren Fläche, mit welcher fie auf dem Alubelplan lagen, 
durchbohrt, damit das verdichtete Quedfilber ausfliegen, und 
vom Alubelplan durch eine Rinne in ein Sammelgefäß gelan- 
gen konnte. Die Aludeln wurden aber häufig ſchadhaft, vor. 
züglich wenn ber Ofen flark gefeuert ward, auch entfland durch 
die Fugen, ungeachtet der Verklebung, ein bedeutender Qued» 
filberverluft, weshalb man ſich flatt der Eoftbaren Alubeln, bie 
zu einer großen Menge von Fugen Beranlaffung gaben, eins 
facher gemauerter Kanäle bediente. Immer bleibt aber biefe 
enge Berdichtungdvorrichtung fehr mangelhaft, und führt noth⸗ 
wendig einen Verluft an Metall herbei. Außerdem war man 
genöthigt, die Flamme beim Nachtragen bes . Holzed, zuerfl 
. nicht durch den Ofen, fondern durch eine befondere Eſſe abzus 
leiten, damit durch die flarf erhigten Dämpfe und durch die 

Menge des fich entwidelnden Rauches, die Aludelreihen, oder 
ſtatt derfelben die gemauerten Kanäle, nicht gefprengt wuͤrden. 
Diefe Art der Condenfirung geftattete alfo, außer ihrer übris 
gen großen Mangelhaftigkeit, nicht einmal die vollftändige Bes 
nusung ded Brennmaterial3; auch war man, eben deshalb 
weil man die Flamme nur periodifch durch den Glühraum 
und durch die Gondenfirungsfanäfe leiten durfte, genöthigt, nies 
drige Glühräume anzuwenden. — Man hat daher, mit gros 
ßem Vortheil, zu Idria die engen Verdichtungskanaͤle ganz 
abgemorfen, und flatt derfelben große gemauerte Berdichtungd- 
fammern eingeführt, Die dadurch erreichten Vortheile beftes 
ben nicht allein in einer fchnelleren und vollfländigeren Con⸗ 
denfirung der Queckſilberdaͤmpfe, und in einer faft gänzlichen 
Befeitigung ded Metallverluftes durch Verflüchtigung; fondern 
auch darin, daß man höhere Defen oder Dfenfchächte mit meh: 
veren Etagen anwenden konnte, indem die aus dem Feuerungs⸗ 
saum auffleigende Flamme, durch alle Gewölbe der Glühräume 
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bindurch, mit ben fich entwidelnden Quedfilberbämpfen zu⸗ 
gleich in die Werdichtungsfammern geleitet wird. Zur Ableis 
tung des Rauches und der Dämpfe in die Verdichtungskam⸗ 
mern befinden fi, unmittelbar unter den Gewölben in einer 
jeden Etage, ein paar Deffnungen in der Seitenmauer bes 
Ofens, welche zugleich die eine Seitenmauer der Verdichtungs⸗ 
fammer bildet. Man theilt diefe großen Verdichtungskammern 
durch fenkrechte Scheidemwände in 3, 4 oder auch mehr Abtheis 
lungen. In bie erſte Abtheilung tritt der Rauch vom Brenns 
material mit den Quedfilberdämpfen gleichzeitig ein, und in 
diefer Abtheilung erfolgt der flärffte Niederſchlag. Was fich 
nicht verdichtet, wird durch die, in der Scheidewand zwifchen 
ber erften und zweiten Abtheilung, und zwar ganz unten in 
der Sohle diefer Wand befindlichen Deffnungen, in bie zweite 
Abtheilung geleitet, muß in berfelben in die Höhe fleigen, und 
fih aus den Deffnungen, welche fih oben in ber Scheides 
wand zwijchen der zweiten und britten Abtheilung befinden, in 
die dritte Abtheilung begeben, in diefer fich hinabfenfen, und 
durch die Abzugöffnungen, die unten in der Zwiſchenwand 
zwifchen der dritten und vierten Abtheilung vorhanden find, in 
diefe vierte Abtheilung treten, in welcher dann alle Dämpfe 
die Feiner weiteren Verdichtung fähig find, in die Höhe fteigen, 
und aus einer Schlotte abgeführt werben. In der zweiten 
Abtheilung ift der Niederfchlag noch nicht ganz unbedeutend; 
in der dritten fchlägt fich aber fehr wenig, und in ber vierten 
foft gar nicht nieder. Die maffiven Wände der Verdichtungs⸗ 
raͤume haben einen Ueberzug von Kaltmörtel, der fich ſehr 
bald mit Ruß und Flugafche überzieht, die von Zeit zu Zeit 
abgekehrt, zufammengebracht, und in ein großes fleinerned Bes 
haͤltniß gethan werben. Hier rührt man biefe Kräge um, das 
mit fich die darin befindlichen Quedjilberlügelchen vereinigen, 
und zu Boden ſenken. Will fih durch Drüden und Preffen 
Fein Quedfilber mehr abfondern, fo wird bie Kräge zum 
36 ® 
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Schlihofen gebracht, und in den Gaffetten mit den Schlichen 
wieber burchgebrannt. Die Sohle aller Abtheilungen der Ver 
dichtungskammer faͤllt von hinten nach vorne etwas ab, ba« 
mit fich das verbichtete Quedfilber vorne anfammeln, und in 
einer fleinernen Rinne, welche vor der Verdichtungskammer 
liegt, und mit jeder Abtheilung durch eine Oeffnung in Ber 
bindung fteht, nach Beendigung des Brandes, abgelaffen were 
den kann. Die Oeffnungen zum Ablaffen des verdichteten 
Quedfilberd aus den einzelnen Abtheilungen, * waͤhrend des 
Brandes ſorgfaͤltig verſchloſſen. 

Man legt zwar gewoͤhnlich zwei Oefen neben einander 
an, und giebt ihnen eine gemeinſchaftliche Ruͤckwand, um da 
durch die Koften für eine Mauer zu erfparen; allein die Con» 
denſirungsvorrichtungen de3 einen Ofens müffen doch von des 
nen bed anderen immer ganz getrennt ſeyn. 

Die Zeichnungen Fig. 781—783. ftellen zwei mit einan⸗ 
der verbundene Schachtöfen zur Darftelung des Quedfilbers 
nach ber alten Einrichtung dar. Fig. 781. A’ und B’ ift bie 
Dberanficht der Defen und ber Durchfchnitt nah AB; Fig. 
782. der BVertifalfchnitt nach CD, und Fig. 783. C’ und D/ 
der Horizontaldurchfchnitt in ben Höhen EF und GH. Die 
Oefen find nur mit einem Gewölbe S zum Zragen ber Erze 
verfehen. Die atmosphärifche Luft tritt durch die Deffnungen 
a in dem Gewölbe welches den Feuerungsraum R von dem 
Afchenraum D trennt, an dad Brennmaterial. Die Eſſe C 
ift mit einem Schieber verfehen, um verfchloffen werben zu 
fünnen, wenn bie Flamme durch die Deffnungen in dem Ges 
wölbe S an da3 Erz treten fol Der Rauch und die Däms 
pfe gelangen durch 6 Deffnungen W aus bem ODfenſchacht in 
eben fo viele Reihen von Alubeln K, von denen die mittelften 
und am tiefiten liegenden M, unten durchbohrt find, um bas 
verdichtete Quedkfilber auf den Aludelplan H fallen zu laſſen. 
Weil der Aludelplan, welcher auf maffivem Gewölbe ruht, vom 
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len Seiten gegen N geneigt iſt, fo fammelt ſich bort bas 
Quedfilber, und wird durch hölzerne Röhren y in ben Sumpf 
2 unter dem Aludelplan, in welchem ſich Waſſer befindet, ges 
keitet. Die Dämpfe aus ber lebten anfleigenden Alubel x, 
welche fih in dem burch die Aludeln gebildeten Kanal nicht 
verdichtet haben, treten in bie Gondenfirungsfammer L, wer: 
den durch die fenkrechte Scheidewand G genöthigt, ſich nach 
unten zu begeben, um fich in ber mit Waſſer angefüllten Rinne 
F zu verdichten. Sodann begeben fie ſich durch Deffnungen, 
welche ſich unten in ber Scheidewand G befinden, in bie zweite 
Abtheilung P ber Gonbenfirungsfammer, ſchlagen ſich bort vol⸗ 
lends nieder, und treten endlich durch die Deffnung @, welche 
zur Abhaltung des Regens mit einem leichten hölzernen Ueber⸗ 
bau O verfehen if, an die Atmosphäre. Der Quedfilbervers 
fuft wird theils durch die engen Gondenfirungdräume veran⸗ 
laßt, welche den Zug ber Dämpfe befchleunigen, theild und 
vorzüglich durch die Menge der Fugen, welche bie Aludeln mit 
einander bilden. Die Fugen müffen während des Brandes 
unaufhörlich nachgefehen und lutirt werden, geben aber dennoch 
Veranlaffung, daß viele Dämpfe enfweichen, ohne fich verdich: 
tem zu können. 

Die neuere Einrichtung ber Defen ftellen die Zeichnungen 
ig. 775. in ber Vorderanſicht, 34. 776. im Längenprofil 
nach der Linie AB, und Fig. 777. und 779. in den Quer⸗ 
grofifen nad CD und EF bar; Fig. 778. ift aber ein Horis 
zontaldurchſchnitt nach der Linie GH. Die Feuerung dieſes 
Doppelofend mit Scheithalz gefhieht durch die Deffnung a 
unter einem aus feuerfeften Ziegeln gewölbten und burchbroche: 
nen Roft b ohne allen Aſchenfall. 5 und 5 Fuß über b befin 
dem fich noch 2 gleiche Rofted; und diefe 3 Rofte werden dur) 
Deffnungen e, welche während des Ofenganges verbiendet find, 
mit Erzen beftürzt Die Quedjilberdämpfe gelangen durch die 
Kanäle f in die Raͤume 5, verdichten fich dafelbft, und der fie 
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begleitende Rauch vom Wrennmaterial entweicht durch bie 
Efie h. Die gemauerte Sohle der Condenfirungdfammern g 
ift mit eifernen Platten belegt, welche, fi von hinten nach 
vorne und gegeneinander neigend, Rinnen bilden, in denen bie 
zu Tropfen verdichteten Quedfilberbämpfe aus dem Ofen flies 
gen. Die Thüren i find zum Reinigen der Condenſirungs⸗ 
fammern beftimmt; während der Feuerung müffen fie aber 
verblendet feyn. Die Deffnungen zum Ablaffen des in ben 
_ Kammern verdichteten Quedjilberd, befinden fich ganz unten 
in der Sohle der Räume g. Diefe Deffnungen korreſpondi⸗ 
zen mit den Rinnen, welche durch bie eifernen Platten gebils 
det werden, und find natürlich, während des Betriebes der 
Defen, ebenfalls gefchloffen. Das aus den geöffneten Oeff⸗ 
nungen abgelaffene Quedfilber wird vermittelft einer fleinernen 
oder eifernen Rinne in einen gemeinfchaftlichen Sumpf gelei- 
tet, aus welchem ed fobann zur weiteren Verſendung in Ges 
fäße gefüllt wird. - 
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Arſeniek. 





Das Arfenit (Zliegenftein, Scherbenkobalt) ift in regulini⸗ 
fcher Geftalt felten der Gegenfland einer metallurgifchen Ge: 
winnung aus ben Arfeniterzen, weil dad regulinifche Metall 
nur eine fehr geringe Anwendung in den Künften und Ge: 
werben gefunden hat. Gewöhnlich wird ed im orydirten Zu: 
ftande aus den Erzen bargeftellt, und man bedient ſich fogar 
des orybirten Arſeniks bei den Metallmifchungen, ftatt des re: 
gulinifchen, indem man die Schmelzung in Ziegeln mit Koh: 
lenftaub verrichtet, wobei die Reduction des Oxyds zu reguli- 
nifchem Metall ungemein leicht erfolgt. 

Das regulinifche Arfenit hat eine eifengraue Farbe, und 
befist dabei einen ſtarken Metallglanz, ber auf ber frifchen 
Bruchflaͤche dem Glanz des nicht polirten Stahl gleich kommt. 
Farbe und Glanz gehen an der Luft verloren, indem ſich das 
Metal mit einer fchwarzgrauen Rinde bedeckt, und endlich 
ganz zerfalt. Nicht alles Arfenik ift in gleihem Grade ge: 
neigt, an ber Luft zu zerfallen, indem einiges die Farbe, den 
Glanz und den Zufammmenhang fehr lange behält, anderes hin« 
gegen ſchon nah wenigen Zagen ben Metallglan,; auf der 
Oberfläche verliert, und fich ſchnell in ein ſchwarzes Pulver 
umänbdert. So wahrfcheinlich eö ift, daß dies verfchiedenartige 
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Verhalten, von ber Reinheit und von ben frembartigen Bei⸗ 
mifchungen bed Metalles herrührt, fo fehlt e3 darüber boch 
noch an Unterfuhungen. — Das regulinifhe Metall welches 
durch Deftillation oder durch Sublimation bargeftellt wird, 
"bildet eine Eryftallinifche Maffe, die fich rindenartig an bem 
Wänden ber Verdichtungdgefäße anlegt. Das fpecifiiche Ger 
wicht des Metalle ift 5,76 (Lavoifier) bis 5,959 (Guibourt). 
Es ift ein durchaus fprödes Metal, welches fich fehr Leicht 
zerpulvern läßt. 

Das Arſenik ift fehr wenig feuerbeftändig. Es verfluͤch⸗ 
tigt fih fchon in einer Vemperatur von + 180 Gr. Eelf,, 
und läßt fich daher, bei abgehaltenem Luftzutritt, bei der Der 
ſtillation leicht in den Vorlagen auffammeln. Die Dämpfe 
beö regulinifchen Arſeniks find an dem eigenthümlichen ſtarken 
knoblauch⸗ und phosphorähnlihen, widrig füßlichen Geruch 
leicht zu erkennen. Diefer Geruch kommt nur dem regulinie 
niſchen Metall zu, und nicht dem oxpdirten; es fiheint indeß 
daß er in dem Augenblid entfteht, wenn das reguliniſche Mes 
tal durch Reduction aus dem Oxyd gebildet wird, oder wenn 
das reducirte Metall wieder Sauerfloff aufnimmt. — Das 
Arſenik fchmelzt erft in einer höheren Temperatur als diejenige 
ift, bei welcher es fich verflüchtigt. Daher ift es im gefchmols 
zenen Zuflande nicht befannt. Daß ed unter einem flarfen 
Drud, wodurch bie Verflüchtigung verhindert oder erfchwert 
wird, gefhmolzen werden kann, ift fehr wahrfcheinlich. 

Der Veränderungen welche dad Metal an der feuchten 
Luft erleidet, ift fchon erwähnt worden. Das Pulver zu wel⸗ 
chem es dabei zerfällt, ift ein Suboryb, welches etwa aus 92 
Metal und 8 Sauerftoff zu beftehen fcheint. Dies Suboryd 
zerfält beim Erhitzen in verfchloffenen Gefäßen in regulinifches 
Metal und in Oxyd (weißen Arfenik), welche fi in den Bor: 
lagen verdichten. Trockene Luft und reines von aller atmos⸗ 
phaͤriſchen Luft befreites Maffer, wirken wicht auf das Arſenik. 
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Wenn das Arfenit bis zum Werbampfen erhiät, und bie 
 atmosphärifche Luft dabei nicht abgehalten wird, fo verwandelt 
es fich in weiß gefärbte Dämpfe, welche fich theils als graus 
weiße Floden, theild als ein Eryftallinifches Sublimat verdich- 
ten, und an Falten Körpern abfegen. In einer höheren Tem⸗ 
peratur verbrennt das Arſenik, bei flatt ſindendem Luftzutritt, 
mit einer blaßblauen Flamme, aus welcher fich ebenfalls weiße 
Dämpfe erheben, und an Ealten Körpern ald weiße, kryſtalli⸗ 
nifhe Floden verdichten. Dies weiße Sublimat ift das Oryb 
des Arſeniks (Arfenigte Säure, Arfenifblumen, Weißer Arfenik, 
Huͤttenrauch [zum Theil], Giftmehl, Arfenitmehl, Rattengift). 
Es befteht aus 75,8 Arſenik nnd 24,2 Sauerfloff. Man bes 
dient ſich des Arſenikoxydes zur Bereitung einiger Mahlerfare 
ben, in ben Färbereien und Kattundrudereien, und bei ber 
Gtlasbereitung, um das Eifenorydul, welches das Glas grün 
färbt, in Eifenoryb umzuändern, wobei dad Arſenikoxyd zers 
legt wird. Das Oryd loͤßt fih in Wafler auf, wobei indeß 
einige, noch nicht genügend erklärte Erfcheinungen eintreten, 
indem dad auch im Uebermaaß vorhandene Waffer niemals 
alles Oxyd volftändig auflößt. Bei + 100 Gr. fol das 
Oxyd 124 Xheile, bei + 60 Gr. 22 Theile, bei + 18 Gr. 
50 Theile, und bei — 10 Gr. 663 Theile Wafler zur Auflös 
fung erfordern (Buchholz); aber eine Auflöfung die in einer 
beftimmten Zemperatur fo viel Arſenikoxyd aufgenommen hat, 
als fie vermag, läßt fich durch Verdunſten oder durch Abdams 
pfen, ohne Ausfcheidung des Oxyds, fo flark concentriren, daß 
fie etwa aus 8 Xheilen Waſſer und 1 Theil Oryd befteht, 
welches fih dann erft kryſtalliniſch auszufcheiden anfängt. Das 
Oxryd iſt nicht viel feuerbeftändiger als das Metall, denn «8 
verflüchtigt ſich ſchon bei + 185 Gr. Eelf. Eine Veraͤnde⸗ 
rung in der Zufammenfegung erleidet es durch die Werflüchtis 
gung nicht, wenn auch die atmosphärifche Luft einen Zutritt 
bat. In flachen und ganz offenen Gefäßen wird dad Oxyd 
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zuerfi in einen etwas ermeichten Zuſtand verfegt, und erhebt 
fih dann in Dämpfen, welche fich ſtets zu kryſtalliniſchen Nas 
dein (Arfenikfublimat) verdichten. Erhigt man bad mehl- 
artige Oxyd aber in tiefen Gefäßen, welche mit einem Aufſatz 
verfehen find, am deſſen Wänden ſich die Dämpfe abfegen 
können, fo daß fie ſich nicht plöglich verbichten; fo fchmelzen 
fie zu einem weißen Glafe (weißes Arfenifglas). Bmie 
fhen dem Glafe und dem weißen Eryftallinifchen Sublimat ift 
Fein Unterfhied mehr vorhanden, ald derjenige welcher aus ber 
Verſchiedenheit der Zertur entfpringt. Weil das Arſenikoxyd 
in ben tiefen Gefäßen eine bicht über einander liegende Maffe 
bildet, fo wird nicht allein dadurch, fondern auch durch bie 
Aufläge, an beren Wänden ſich die auffteigenden Dämpfe abs 
fegen müffen, ohne fich fogleich in weiten Räumen zu verlies 
zen, ber mechaniſche Drud verftärkt, fo daß bad Oxyd vor 
der Verflüchtigung flärker erhigt werden kann. Die Wände 
der aufgefegten Röhren befinden fich außerdem, weil die Aufs 
fäge unmittelbar mit dem Gefäß in welchem die Sublimation 
bes Oxyds vorgenommen wird, verbunden find, in einem er: 
wärmten Zuftande, fo daß fich die heißen Dämpfe zwar ab: 
feßen können, aber noch hinreichend ſtark erhigt bleiben, um 
beim Erftarren eine gefchmolzene Maffe zu bilden. Der Theil 
der Dämpfe, welcher fich nicht an den Wänden der Aufſatz⸗ 
zöhren anlegt, muß in Verdichtungskanaͤle oder Kammern ges 
leitet werden, wo er fich in Erpftallinifchen Nadeln (als Sus 
blimat) abfegt. Das Arfenikfublimat und das weiße Glas 
find daher nichts anderes ald gereinigted Arfeniforyd. Man 
verlangt indeß im Handel, daß das Arſenikoxyd fich im ges 
ſchmolzenen Zuftande (in bem des weißen Glaſes) befinde, wes⸗ 
halb die Sublimation des Arſenikmehls fo geleitet werben muß, 
daß dabei möglichft wenig Arfeniffublimat entfleht, obgleich 
das Sublimat oft ein ungleich reineres Oxyd ift, ald das 
weiße Glas. Es verfleht ſich von felbft, daß das reine Arfe: 
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nikmehl, dad Glad und das Sublimat in ihren chemiſchen 
Eigenfhaften durchaus nicht verfchieden find. Das frifch bes 
reitete Glas ift vollkommen durchſichtig, faft farbenlos, hat ei. 
nen glasartig mufchlichen Bruch, und ein fpecififches Gewicht 
von 3,71. Durd langes Liegen an ber Luft erhält es das 
Anfehen eined weißen Emails, und wird undurchſichtig. Eine 
chemiſche Veränderung erleidet es dabei durchaus nicht, auch 
nimmt ed keinesweges Waſſer aus ber Atmosphäre auf, wie 
behauptet worden ift, indem nicht die mindefte Gewichtöverän. 
derung flatt findet. Die Umänderung des Glafed in Email 
fchreitet im Verhaͤltniß der Zeit fort, fo daß bei einem und 
bemfelben Stud ſich noch ein Theil im Zuftande des durchs 
fihtigen Glafes, der andere in dem des Email befinden kann. 
Es fcheint dabei biefelbe Urfache zum Grunde zu liegen, welche 
bad Farbenfpiel des Opals hervorbringt. Das Glas erhält 
nämlich ganz feine Riſſe und Klüfte, die fich zwar durch das 
Auge nicht erkennen, aber durch dad Gehör warnehmen laſſen. 
In einem Raum in welchem ſich anfehnliche Quantitäten Ars 
fenifglad aufbewahrt befinden, vernimmt man ein fortwähren- 
des Kniftern, bemerkt auch nicht felten ein Berfpringen der ru⸗ 
hig liegenden Stüden, felbft nach Verlauf von einigen Zahs 
zen. — Dad Arſenikoxyd wird fchon in einer Temperatur, 
welche die Glühhige noch nicht erreicht, durch Kohle zu Mes 
tal rebucirt. Durch Erhigen des weißen Arfenits mit Kalk 
und Eohlenfauren Alkalien, bilden fich arfenikfaure Verbindun⸗ 
gen, wobei ein entfprechenber Theil des Oxyds zu Metall res 
reducirt wird. 

Die Arfenikfäure, welche aus 65,3 Metall und 34,7 
Sauerftoff befteht, fehmelzt vor dem Glühen ebenfalls zu eis 
nem Glafe (von 3,391 fpec. Gew.), zerfällt aber in ftarker 
Gluͤhhitze in Oxyd und in Sauerftoff, wenn fie nicht an einer 
Baſe gebunden ift. Bei den Nöftarbeiten entiteht fie zufällig 
und in fehr geringen Quantitäten nur dann, wenn das zu 
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söftende Erz, Kalk ober alfalifche Erden enthält, unb einer 
ſtarken Hitze, ohne Kohlen, ausgeſetzt iſt. Die natürlichen are 
feniffauren Verbindungen gehören fämmtlih zu ben feltener 
vorkommenden Erzen. 

Arſenik und Schwefel verbinden fich in allen Verhaͤltniſ⸗ 
fen mit einander. Es giebt aber verfchiebene Verbindungen 
des Arſenik mit Schwefel in beflimmten Verhältniffen, von 
welchen zwei in der Natur vorlommen. Die eine von biefen 
Verbindungen ift bie aus 4 Miſchungsgewicht Arfenit und 1 
Mifhungsgewiht Schwefel. Dies Schwefelmetall hat eine 
rothe Farbe, und ift unter dem Namen Realgar, Raufchroth, 
zothed Raufchgelb, Arfenikrubin, rothes Schwefelarfenif, Rus 
Binfchwefel und Sandarach befannt. Es befteht aus 70,2 Ars 
fenit und 29,8 Sauerfloff. Das in der Natur vorlommende 
rothe Schwefelarfenit enthält gewöhnlich etwas. weniger Arfes 
nit; ich habe darin niemals weniger als 68,671 Arfenit (und 
31,329 Schwefel), und niemald mehr als 69,16 Arfenit (und 
30,84 Schwefel) gefunden, wenn bie reinften Stüde zur Anas 
Infe ausgefuht wurden. Das fpec Gew. bed natürlichen, 
hyacinthrothen Schwefelmetalles ift 3,6. Es läßt fich Eünfts 
fih durch Sublimiren von Arſenik mit Schwefel, auch durch 
Schmelzen von Schwefelarfenit mit Schwefel, fo wie durch 
Schmelzen von Schwefelarfenit mit Arſenik darftellen, je nach» 
ben das angewendete Schwefelarfenif noch nicht fo viel, oder 
fhon mehr Schwefel enthält, ald zur Bildung des rothen Ars 
ſeniks erforderlich if. Das durch Zufammenfchmelzen von Ars 
feni? und Schwefel erhaltene rothe Schwefelarfenif, bildet eine 
rothe glasartige Verbindung (rothes Arfenifglas), deren Zus 
fammenfegung mit ber des natürlichen rothen Schwefelarfenil 
nur dann übereinftimmt, wenn das Verhältniß beider Beftand« 
theile richtig getroffen if. Man hat dazu aber Fein anderes 
Anhalten als dasjenige, welches fi aus ber Farbe der Vers 
bindung ergiebt. Daher kommt ed, daß der Arfenikgehalt des 
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Pünftlichen rothen Arfenifglafes von 68 bis 72, alfo der Schwer 
felgehalt von 32 bi8 28, und vielleicht noch mehr varitren, 
wenn man bie Ziefe oder die Höhe ber Farbe nicht ganz rich» 
tig beurtheil. Das rothe Arſenik ift eine leicht fchmelzbare 
Berbindung, welche zuerft flüffig wird, ehe fie verdampft. 
Die Berflüchtigung erfolgt in einer Temperatur, welche der 
Gluͤhhitze nahe Fommt. Bei abgehaltener Luft fublimirt fich 
das rothe Schwefelarfenit unverändert; hat die Luft Zutritt, 
fu zerfeßt fich die Verbindung, indem fich fehwefligte und ars 
fenigte Säure entwideln, wobei dad Schwefelmetall, wenn bie 
Gluͤhhitze erreicht ift, mit blauer Flamme verbrennt. 

Die zweite in. der Natur vorkommende Verbindung des 
Arſenik mit Schwefel, entfpricht der Verbindung des Arſenik 
mit Sauerftoff in der arfenigten Säure Died Schwefelmetalf 
befteht alfo aus 1 Mifhungsgewicht Arfenif und 13 Mifchungss 
gewichten Schwefel, oder aus 61,04 Arſenik und 38,96 Schwer 
fel. Es ift unter dem Namen gelbes Schwefelarfenik, Raufchs 
gelb, gelbes Rauſchgelb, Operment ober Auripigment bekannt. 
Das natürliche Raufchgelb hat eine fchöne citronengelbe Farbe 
ins Pomeranzengelbe, einen Diamantglanz und ein blättriges 
Gefüge. Wenn man auch die reinften Stüden ausfucht, fo 
findet fich doch die Zufammenfesung ziemlich verſchieden, in« 
dem ber Arfenifgehalt von 60 bis 62 Prozent varürt. Das 
Fünftlihe Operment, welches durch Zufammenfchmelzen von 
Realgar mit Schwefel erhalten wird, zeigt niemald bie reine 
gelbe Farbe, den Glanz und bad Gefüge ded natürlichen Raufchs 
gelb, indem bie Farbe immer einen ftarfen Stich ind Roͤth⸗ 
liche, und bie erfaltete Maſſe ein glasartiges Anfehen. erhält, 
In der erhöheten Temperatur mit oder ohne Luftzutritt verhäft 
es fich wie dad Nealgar, nur mit dem Unterfchiede, daß das 
in verfchloffenen Gefäßen gefchmolzene Raufchgelb nach dem 
Erkalten die gelbe Farbe nicht wieder annimmt, fondern eine 
ſchoͤne rubinrothe glasartige Maſſe darſtellt, welche beim Zer⸗ 
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reiben ein gelbliches Pulver giebt. Die Farbenveraͤnderung 
rührt zum Theil daher, daß burch die Luft in dem Gefäß et 
was arfenigte Säure gebildet, alfo bad Verhaͤltniß des Arfes 
nit zum Schwefel vermindert wird. Ein ſolches, in verfchloß 
fenen Gefäßen umgefchmolzenes Raufchgelb, welches eine fchöne 
rubinrothe Glasmaſſe bildete, fand ich zufammengefeßt aus 
59,23 Arfenit und 40,77 Schwefel. Die Veränderung bed 
Gefüges ift aber wahrfcheinfich noch mehr als der verminderte 
Arfenitgehalt, die Urfache der Farbenveränderung durch das 
Schmelzen. Das gelbe Raufchgelb wird Fünftlich nicht im 
Großen bereitet, weil man bem Produkt die fchöne gelbe Farbe 
und den Glanz bed natürlichen nicht geben Bann. 

Häufiger ald die Verbindungen des regulinifchen Arſeniks 
mit Schwefel, wendet man in ben Särbereien die Verbindung 
des weißen Arfenit oder der arfenigten Säure mit Schwefele 
arfenit an. Die arfenigte Säure läßt fi) mit dem Realgar 
fowohl, ald aud mit dem Operment, in jedem Verhältnig zus 
ſammenſchmelzen, ohne daß eine Zerfegung entſteht, wenn ber 
Zutritt der Luft abgehalten wird. Man bereitet aber die uns 
ter dem Namen: Gelbes Arfenifglas, bekannte Verbins 
dung von weißem Arfenit mit etwas Schwefelarfenif, nicht 
durch unmittelbares Zufammenfchmelzen von arfenigter Säure 
mit Schwefelarfenit, weil beide Beftandtheile fich in ber zum 
Bufammenfchmelzen und zum genauen Bermengen im flüffigen 
Zuftande erforderlichen Temperatur, ſchon verflüchtigen; fons 
bern man bereitet daS gelbe Arſenikglas durch die Sublimas 
tion, wobei man fich berfelben Vorrichtungen, wie zum Reis 
nigen bed Arſenikmehls, oder zur Darftelung des weißen Ar 
fenitglafes aus dem Giftmehl bedient. Das gelbe Arfenikglas 
würde jedoch fehr ungleichartig ausfallen, wenn man zur Dar 
ſtellung deffelben ein Gemenge von weißem Arfenit und von 
Schwefelarfenit anwenden wollte Um ber fublimirten glass 
artigen Maffe die möglichft größte Gleichartigkeit zu ertheilen, 
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bedient man fich eined Gemenges von noch nicht gereinigtem 
Arfenitmehl und von Schwefel, und bewirkt die Bildung des 
Schwefelarſeniks durch die Zerfegung eines Theils ber arfenig« 
ten Säure durch einen Theil Schwefel. Durch das Erhigen 
des Gemenges in dem Sublimationsgefäß bilden fich folglich 
fehwefligte Säure, welche man entweichen läßt, und Schwefels 
arfenit, welcher mit dem unzerfeßt bleibenden weißen Arſenik 
fublimirt wird. Eine geringe Beimifhung von Schwefelarfes 
nit giebt dem weißen Arfenikglafe ſchon eine ſtarke gelbliche 
Faͤrbung. Das im Handel vorkommende gelbe Arſenikglas 
enthält oft nicht mehr ald 15 bis höchftens 2 Prozent Schwes 
fel, und befigt doch ſchon eine ziemlich intenfive gelbe Farbe, 
Das auf folhe Art bereitete gelbe Arſenikglas ift in Waſſer 
auflöslich, indem bad Schwefelarfenit vom Waſſer mit aufges 
nommen wird, folglich durch ſiedendes Waſſer nicht ausgezo⸗ 
gen, und von der arſenigten Saͤure nicht befreit werden kann. 
Auf welcher Schwefelungsſtufe das Schwefelarſenik in dem 
gelben Arſenikglaſe ſtehen mag, laͤßt ſich nach der Theorie kaum 
beurtheilen, und durch die Analyſe nur unzuverlaͤßig ausmite 
teln. Sehr wahrſcheinlich ift ed aber, daß fich bei der Ein: 
wirkung des Schwefeld auf die in großem Uebermaaß vorhan⸗ 
dene arfenigte Säure, nicht Realgar, fondern Operment bildet, 
wie auh aus. der gelben Farbe des Glafed hervorzugehen 
fcheint. 


Bon den Arfenikerzen. 


| Eben fo wie dad Antimon, macht dad Arſenik einen mes 

fentlichen Beftandtheil einiger Silber: und Kupfererze aus, und 
wird dann in ber Regel dur die Röftarbeiten verflüchtigt, 
ohne ein Gegenfland metallurgifcher Benugung zu ſeyn. Aus 
fer bei den eigentlichen Silbererzen (bei dem lichten Rothgüfs 
tigerz) iſt dies bei den fogenannten Fahlerzen der Fall, in ſo⸗ 
fern fie Arſenik, ober Arfenik und Antimon, und nicht Antis 
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mon allän, enthalten. Aber das Arfenif findet fi in Der 
Natur noch in Verbindung mit Kobalt, fo wie mit Kobalt 
und Schwefel. Diefe Erze werben bergmännifh nicht des 
Arfenits, fondern des Kobaltes wegen gewonnen, und find da⸗ 
ber Kobalterze. Sehr häufig fucht man aber vie Koften bee 
Röftarbeit dadurch zu decken, ober wenigftend zu vermindern, 
daß man jene Erze noch auf Arſenik benutzt, und ihren Arfes 
nifgehalt ald weißen Arſenik beim Röften auffängt. In ber 
felben Art wie mit dem Kobalt (und mit dem Nidel) kommt 
das Arſenik aber auch in Verbindung mit Eifen, fo wie mit 
Eifen und Schwefel vor. Diefe Erze find als die eigentlichen 
Arfeniterze zu betrachten, weil fie ihres Arfenitgehaltes wegen 
gewonnen werben, indem das Eifen, ald ein noch wohlfeileres 
Metal wie das Arfenit, aus Erzen bargeftellt wird, deren 
bergmännifche Gewinnung und metallurgifche Behandlung mit 
geringeren Koften verknüpft ift, als die Arfenikerze veranlafler 
würden. Außerdem kommen bie Arfenikerze (die Verbindun⸗ 
gen des Arfenit mit Eifen, oder mit Eifen und Schwefel) häufig 
in Gefellfchaft mit Zinnerzen und mit Kupfererzen auf Gaͤn⸗ 
gen vor. Durch bie Aufbereitung laſſen fich bie Schliche der 
Arfeniterze von den Zinn⸗ und Kupferery Schlichen, nicht, odet 
doch nur höchft unvollftändig trennen, weil bie Verſchiedenheit 
bed fpecifiichen Gewichtes zu unbebeutend if. Das Arfenik 
muß daher, um die Schlihe auf Zinn oder auf Kupfer bes 
nutzen zu koͤnnen, durch bie NRöftarbeit entfernt werden. Man 
verbindet deshalb, wie bei den Kobalterzen, die Berflüchtigung 
bed Arfenit mit der Gewinnung bed Arfeniforybed ober ber 
arfenigten Säure. Ein großer Theil des Arfenik, welches bei 
den metallurgifchen Operationen dargeftellt wird, bereitet man 
abfichtlich nicht aus eigentlichen Arfenikerzen, ſondern theild 
aus Kobalterzen (S. Kobalt), welche dad Arſenik weſentlich 
in ihrer Miſchung enthalten, theild aus Zinn» und Kupferen 
zen, welche mit Arfenikerzen verunreinigt find. Das Arjenik 
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iſt alfo ein Nebenprobuft, welches bei der Benutzung ber ge 
nannten Erze, durch die mit benfelben vorzunehmenden Vor 
bereitungsarbeiten gewonnen wird. Man mag aber bad Ar 
ſenik als ein Nebenproduft aus jenen Kobalt, Zinns und Kus 
pfererzen gewinnen, oder es aus ben abfichtlich zur Arſenikfa⸗ 
brifation geförderten eigentlichen Arfenikerzen barftellen; fo ift 
doch die Behandlung der Erze zur Gewinnung bed weißen 
Arfenit immer diefelbe. Nur die Einrichtung der Röftöfen ift 
in fofern verfchieben, als die Flamme bei den Röftarbeiten, bei 
welchen das Arſenik ald Nebenprobukt gewonnen wird, in ges 
woͤhnlicher Art über den Röftheerd, und nicht unter denfelben 
geleitet wird. | 

Das Arfenit kommt in der Natur in fehr verfchiedenen 
Buftänden vor. Es findet fich gediegen, als arfenigte Säure, 
als Arfenikjäure, in Verbindung mit Schwefel, in Vereinigung 
mit Metallen, und in Verbindung mit Schwefel und mit an⸗ 
beren Metallen zugleich. Größtentheild find die Arfenikerze, 
wie die Antimonerze, ein Eigenthum der Ur: und Mebergangds 
gebirge, fo wie der Porphyre und der verwandten Gebirgsarten. 

Wo dad gebiegene Arfenit in derben Maffen vorkommt, 
wird es unter dem Namen: Fliegenflein oder Scherbenfobalt 
ausgehalten, und als ein fertiges Produft verkauft. Befindet 
e3 ſich mit anderen Erzen eingefprengt in der Gangart, fo 
wird e3 als eine Verunreinigung für diefe Erze angefehen, und 
ber Arfenifgehalt wird durch die Röftarbeit entweder verfluͤch⸗ 
tigt, oder ald ein Nebenproduft gewonnen. 

Die natürliche arfenigte Säure, oder die fogenannte Ars 
fenikblüthe, ift ein felten vorflommendes Foſſil. So auch bie 
arfeniffaure Kalkerde, oder der Pharmacolith. Auch die im 
ber Natur vorfommenden Verbindungen ber Arfenikfäure mit 
ben Oxyden ber ſchweren Metalle, mit Eifenorydul und Eifen 
oxpd, mit Kobaltoryd, mit Nideloryd, mit Kupferoryb und 
mit Bleioryd, gehören zu den mineralogifchen Seltenheiten. 

Karften Metallurgie IV. Zhl, 37 
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Die natürlichen Verbindungen des Arfent? mit Schwefel, 
namlich der Realgar und dad Operment, werben, wo fie in 
fo derben Maffen vorfommen, daß fie bei ber mechanifchen 
Aufbereitung ausgehalten werden können, als ein fchon ferti⸗ 
ges, verfaufbared Produkt angefehen, und unterliegen nicht 
weiter einer metallurgifchen Behandlung. Finden fie fich fein 
eingefprengt, in Gemeinfchaft mit anderen Erzen, fo fucht man 
den Arfenif- und den Schwefelgehalt der aufbereiteten Schliche 
‚ durch die Möftarbeit zu entfernen. — Beide Schweflungsſtu⸗ 
fen des Arſenik werden aus einigen, noch jekt thätigen Vul⸗ 
kanen verflüchtigt, und zugleich mit anderen vulfanifchen Pros 
duften auf die Erdoberfläche gebracht. 

In Verbindung mit anderen Metallen hat man das Ars 
ſenik bis jet mit Nickel, mit Kobalt und mit Eifen angetrofs 
fen. Diefe drei Verbindungen, befonderd aber die mit dem 
Nidel und mit dem Kobalt, kommen häufig gemeinfchaftlich 
vor, und können dann durch die mechanifche Aufbereitung nicht 
getrennt werben. Arſenik⸗Nickel und Arfenit-Kobalt find fall 
immer mit einander gemengt, fo daß es oft fchwer ift, reine 
Stüden von dem einen ober von dem anderen auszufchlagen. 
Die fogerrannte Speife, welche bei ber Bereitung bes blauen 
Farbenglafes ans den Kobalterzen, in den Schmelzgefüßen ges 
bildet wird, enthält daher auch ſtets Nicel. 

Arſeniknickel (Kupfernidel) -befteht feiner mefentlichen Zu: 
fammenfegung nad) aus etwa 43,3 Nidel und 56,7 Arfenif. 
Gewöhnlich enthält bad Erz aber noch Fleine, obgleich fehr un: 
bedeutende und unmefentliche Beimifchungen won Eifen, Blei 
und Schwefel. Here Berthier hat den Kupfernidel von Als 
lemont unterfucht, und darin, außer Spuren von Eifen, Man: 
gan und Kobalt, 39,94 Nidel, 48,8 Arfenit, 8 Antimon und 
2 Schwefel gefunden. 

Arſenikkobalt (Speißkobalt) enthält, außer Kobalt und 
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Arſenik, noch einige mehr zufällige als weſentliche Beimiſchun⸗ 
gen von anderen Metallen. Herr Stromeyer fand in dem 
Speißkobalt von Riechelsdorf 74,21 Arſenik, 20,31 Kobalt, 
342 Eifen, 0,15 Kupfer und 0,88 Schwefel. Dies Erz ift 
alſo ald ein fehr reiches Arfenikerz zu betrachten, und wird 
auch größtentheild (nebſt dem Arfeniknicel) auf Arfenit be. 
nutzt, obgleich es nicht feines Arfenifgehaltes wegen gewonnen 
und gefördert wird. 

Arſenikallies (auch unrichtig Arfeniffie genannt), ift das— 
jenige Erz, welches feined Arfenifgehaltes wegen gewonnen 
wird. Es kommt aber auch in Begleitung mit den Erzen 
anderer Metalle vor, und wird dann zumeilen auch auf Arfes 
nit benußt, wobei bie Arfenitgewinnung jedoch nur als eine 
Nebenfache erfcheint. Der Arfenikalfied von Reichenſtein in 
Schleſien befteht, nach meiner Unterfuhung, aus 65,88 Arfes 
nit, 32,35 Eijen und 1,77 Schwefel. Der Schwefelgehalt 
muß indeß einer zufälligen, und gar nicht zu vermeidenben 
Verunreinigung mit Magnetlied zugefchrieben werben. Aus 
dem Arſenikalkies läßt fih in einer anhaltenden und ftarfen 
Gluͤhhitze faft der ganze Arfenikgehalt durch eine einfache Des 
ſtillation im regulinifhen Buftande -abfondern, weshalb dies 
Erz nicht blos zur Bereitung bed weißen Arſenik, fondern auch 
bed Arſenikmetalles, fehr geeignet ift. Arſeniknickel und Arfes 
niffobalt verhalten fich indeg eben fo, und man würbe daß 
Arſenik durch die Deftilation vollftändiger ald durch die Röfts 
arbeit entfernen, wenn man nicht veranlaßt wäre, der Roͤſtar⸗ 
beit den Vorzug zu geben, theild weil fie weniger Brennmas 
terial erfordert, theils weil dad weiße Arſenik ein mehr gefuch- 
ter Handelsartikel ift, als das vegulinifhe Metall. 

Eine andere Reihe von Verbindungen bildet das Arfenik, 
ebenfalls mit dem Nidel, Kobalt und Eifen, in benjenigen 


Erzen, in welchen e3 außerdem noch mit Schwefel verbunden 
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ift. Diefe Erze find früher wohl mit den eben genannten drei 
Erzen, welche Feinen Schwefel enthalten, verwechſelt worden. 
Man kann fich die Zufammenfegung der Erze, bie zu biefer 
Reihe gehören, To vorfiellen, ald ob der game Arfenikgehalt 
mit dem einen Theil, und der ganze Schwefelgehalt mit dem 
anderen Theil des Nidel, Kobalt oder Eiſen verbunden wäre, 
Diefe Erze würden dann aus Arfenifnidel, oder aus Arfenike 
obalt, oder aus Arfenifeifen beftehen, welche mit Schwefelnifs 
fel, oder mit Schwefelfobalt, oder mit Schwefeleifen, im Mas 
ximo des Schwerelgehaltes verbunden find. Bei der Deftillas 
tion, oder bei dem Glühen in verichloffenen Gefäßen, geben 
dieſe Erze zuerfi Schwefelarfenit, worauf regulinifches Arſenik 
übergeht, und Schwefelnidel, oder Schwefeffobalt, oder Schwes 
feleifen auf einer niedrigeren Schweflungsftufe zurüc bleiben. 
Bei ber NRöftarbeit, oder beim Glühen mit Luftzutritt, werden 
Ihwefligte Säure und arfenigte Säure verflüchtigt, und & 
bleiben die Oxyde von Nidel, Kobalt oder Eifen, mit einem 
mehr oder weniger bedeutenden Rückhalt an Arſenik zuruͤck. 
— Nidel und Kobalt werden zuweilen mehr. oder weniger 
durch Eifen vertreten. Herr H. Nofe fand bei der Unterfus 
hung des Arfenikfiefes von Hobambo, daß in dieſem Erz auch 
ein Theil des Eifend durch Kobalt erfest wird. 

Nickelglanz (weißes Nidelerz) fand Herr Pfaff zuſam⸗ 
mengefegt aus 24,42 Nidel; 45,90 Arſenik; 10,46 Eifen und 
12,36 Schwefel (Berluft 7,86). Herr Döbereiner fand in 
einem Nidelglanz 4—5 Prozent Kobalt, welcher (eben fo wie 
das Eifen) die Stelle des Nidel vertritt. 

Kobaltglanz (Glanzfobalt) von Modum enthält, nach 
Herrn Stromeyers Unterfuhung, 43,46 Arſenik; 33,10 
Kobalt; 3,23 Eifen und 20,08 Schwefel. 

Arfeniffies (Mispidel) von Freiberg befteht, nach Herrn 
Stromeyer, aus 42,85 Arſenik, 36,04 Eifen und 21,08 
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Schwefel. Der von mir unterſuchte Arſenikkies enthielt 43,73 
Arfenit, 35,62 Eifen und 20,65 Schwefel. 

Der Nidelglanz und ber Kobaltglanz kommen gewöhnlich 
mit anderen Kobalterzen vor, und werben daher nicht des Ar- 
fenifgehaltes wegen gewonnen, aber fehr oft auf Arſenik be 
nust, welches ald Nebenprobuft bei der Röftarbeit im Zuftande 
ber arfenigten Säure gewonnen wird. Auch ber Arſenikkies 
wird nicht immer abſichtlich als Arfenikerz gefördert, fondern 
auf weißen Arfeni® nebenher. benußt, weil er ſich durch die 
Aufbereitung von den Zins oder Kupfererzen nicht trennen 
läßt, weshalb das Arſenik durch die Röftarbeit entfernt wer: 
den muß. Bumeilen ift er aber, wie ber Arſeniklalkizs, ein 
wirkliches Arſenikerz, wenn er ohne Begleitung von anderen 
Erzen vorkommt, und nur wegen ſeines Arfenikgehaltes gewon⸗ 
nen wird. 

Die Arfeniterze müffen jederzeit einer volftändigen Aufs 
Bereitung unterworfen werden, indem fie nur im Zuſtande ber 
feinen mechaniſchen Zertheilung, oder als Schliche, auf Arfenik 
benutzt werden koͤnnen. Sie gehen daher durch die naſſe Auf 
bereitung, und nur diejenigen Erze, welche al& wirkliche Arſe⸗ 
niferze, mit anderen Erzen nicht gemengt- find, oder bei wel: 
chen die Gewinnung des Arſenik nicht Nebenfacye ift, koͤnnen 
troden verpocht, oder auf andere Weiſe zerkleinert werden, wenn 
fie in derben Maffen, und nicht eingefprengt in ber Gangart 
vorfommerr. 

BVorbereitungdarbeiten finden bei ben Arfeniterzen nicht 
ftatt. Sm Gegentheil iſt die Benugung der Erze auf Arfes 
nie, für Diejenigen Erze eine wirkliche Vorbereitungsarbeit, 
welche nicht ihres Arfenifgehaltes wegen gewonnen, ſondern 
welche auf andere Metalle benubt werden (S: Kobalt). 
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Von ber Gewinnung bes Arfenif. 


Das regulinifche Arfenit würde buch Deftillation aus 
bem orybirten Arfenit, ober aus ber arfenigten Säure, durch 
Zufag von Kohlenftaub, fehr leicht bereitet werden fünnen, 
weil die Reduction ſchon vor dem Glühen erfolgt. Man ges 
winnt dad Metall aber aus dem aufbereiteten Erzen durch bie 
Deftilation aus thönernen Retorten, welche mit Vorlagen vers 
fehen werden. Die Netorten liegen, wie in einem gewöhnlis 
chen Galeerenofen, mehrentheild in zwei über einander liegen- 
ben Reihen, unmittelbar über dem Roſt. Das erfte Anfeuern 
gefchieht ohne Worlagen, welche erft vorgebracht werden, wenn 
ſich Arſenikdaͤmpfe entwideln. Das Metal fammelt fih in 
den Vorlagen theild ald eine Fryftallinifhe Rinde (Fliegenftein), 
theild als ein graufchwarzed, nicht Erpftalinifches Deftillat 
(grauer Arfenik). 

Am bäufigften wird das Arfenif aber im Zuſtande ber 
- orfenigten Säure aus den Erzen abgefchieben. Wenn der Pros 
zeß des Nöftend in gewöhnlichen Flammenöfen vorgenommen 
wird, bei welchen die Flamme über den Roͤſtheerd geführt 
wird, wie ed gewöhnlich da ber Fall ift, wo die Arfenifges 
winnung nebenher bei der NRöftarbeit flatt findet (S. Kobalt), 
fo läßt fich die Verunreinigung der arfenigten Säure mit Aſche, 
Ruß und Kohle nicht vermeiden, und die in ben Verdichtungds 
säumen aufgefangene arfenigte Säure wird dann bei der dem⸗ 
nächft folgenden Sublimation oder Reinigungsarbeit theilweife 
wieder reducirt werden Man bedient fich daher zur Gemwins 
nung bes weißen, Arfenif, wo Diefelbe abfichtlih unternommen 
wird, folcher Flammenöfen, bei welchen die Flamme nicht über 
den Heerd, fondern unter benfelben geleitet wird. Die Flamme 
und der Rauch werben, nachdem fie den Boden und die Geis 
teme inde des Heerdes erhigt haben, durch eine befondere Eſſe 
abgeikihrt| Der Heerd bildet baher eine Art vom einer großen 
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Muffel, welche mit einer Abzugsöffnung für die fich entwik. 
Feinden Dämpfe von arfenigter Säure verfehen ift. Aus jener 
Abzugsöffnung gelangen die Dämpfe in die Werbichtungs: 
räume, oder in den fogenannten Giftfang. Diefer Giftfang 
ift bei den alten Einrichtungen, ein langer, oft viele hundert 
Fuß weit fortgeführter gemauerter Kanal; bei ben neueren 
Einrichtungen aber find es große und geräumige mafjive Kam⸗ 
mern, welche fich theils neben, theils über einander befinden, 
fo daß die Dämpfe durch alle diefe Abtheilungen hindurch ge- 
leitet werden. Die Dämpfe welche ſich nicht verdichten, tre⸗ 
ten aus einer Deffnung in ber letzten Kammer, ober in ber 
legten Abtheilung, und bei ber alten Einrichtung aus einer 
Deffnung in dem vom Ofen am mehrften entfernten Punkt des 
Giftfanges, an die Atmosphäre. Die Arfenikfchliche werden 2 
bis 3 Zoll hoch auf dem Heerde, oder auf bem Boden ber 
Muffel ausgebreitet, zuerft durch raſches Feuer bid zum Roth: 
glühen erhigt, dann in fchwacher Hite abgeröftet, und zuleht 
wieder fehr ſtark erhigt, um bad Arſenik möglichft volftändig 
zu verflüchtigen. Die äußere Luft muß babei einen freien Zu: 
tritt zu ben Schlichen haben, weshalb ber Heerd, während ber 
Nöftarbeit, auf der einen, und: zwar der Abzugäöffnung entges 
gengefegten Seite, ſtets offen if. Durch dieſe Deffnung were 
den auch die abgeröfteten Schlihe aus dem Dfen gezogen 
Die frifchen Schlihe werden gewöhnlich durch eine Deffnung 
im Dfengewölbe, — welche während ber Arbeit verfchloffen 
iſt, — auf den Heerd gebracht. Während ber. eigentlichen 
Nöftperiode müffen die Schliche mit einer eifemen Kraße wie: 
berholt umgerührt werden, um ber Luft ftet3 eine neue Ober» 
fläche darzubieten. Das verflüchtige Arfenitoryb fammelt fich 
old Arſenikmehl in den Verdichtungsräumen, aus welchen es 
von Zeit zu Zeit ausgetragen wird. Es ift in dieſem Zuflande 
noch nicht Handelswaare, fondern es muß in gegoffenen eifer- 
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nen Keffeln, welche einen Auffat von gegoffenen ober geſchmie⸗ 


deten eifernen Trommeln oder von übereinander aufgeftellten 


Cylindern erhalten, an beren Wänden fich dad Oxyd verdich« 
tet, und zu weißen Arfenifglas fchmelzt, fublimirt, oder rafs 
finirt werben. Der letzte cylindrifche Auffag ift mit einer 
Blechhaube (Huth) gefchloffen, und mit einer eifernen Röhre 
verfehen, die in einen befonderen Siftfang führt, damit die ars 
fenigte Säure, welche fi) an den Wänden ber Trommeln nicht 
als Glas verdichtet hat, einen Ausgang findet. Dies Oxyd, 
ober der fogenannte Sublimat, wirb bei dem folgenden Raffts 
niren wieder mit angewendet, und dem Arfenifmehl beigefügt. 
Nach dem Erkalten werden die Trommeln auseinander genoms. 
men, und dad Glas wird mit einem Brecheifen Iosgebrochen. 
Das Raffiniren muß zuweilen 2 auch 3 mal wiederholt wers 
ben, wenn das Mehl fehr grau geblieben, und durch zu ſtarke 
Hite bei der Röftarbeit nicht volllommen oxydirt worden iſt. 
Beim erfien Raffiniren pflegt das Glas immer noch fehr wer 
ig durchfichtig zu feun. Das Pulver welches beim Zerfchlas 
gen des guten Glafes, oder beim Sortiren des burchfichtigen 
von dem noch nicht durchfichtigen, und, daher wiederholt zu 
raffinirenden Glafe abfällt, wird bei dem nächft folgenden Rafı 
finiren immer wieder zugefegt, ‚weil das Arfenifglas in ber 
pulverartigen Geftalt Feine Käufer findet, obgleih es dem 
Glaſe in größeren Stüden in der Güte nicht nachfteht. 

Die Zeichnnngen Fig. 803., 804. und 805. ftellen einen 
Galeerenofen nach den Durchfchnittlinien AB, CD und EF 
dar, wie er zu Reichenflein in Schlefien zur Bereitung des 
regulinifchen Arfenif aus Arfenikalkies angewendet wird, und 
zwar Fig. 804. im Horizontaldurchfchnitt, Fig. 803. im ſenk⸗ 
sechten Längenburchfchnitt, und Fig. 805. im fenkrechten Quer 
burchfchnitt. | Als Brennmaterial bedient man ſich der Steins 
Fohlen. Die Retorten liegen auf jeder Seite bed Dfens in 
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zwel Reihen über einander. Sie haben bie Geftalt von cylins 
brifchen Kolben, find 265 Zoll lang, 5 Zoll im Durchmeffer 
weit, und liegen ganz frei in dem Ofen über dem Roſt, in» 
bem fie nur durch die Seitenmauer bed Dfens feit gehalten 
werben. Den Vorlagen, welche aus demfelben Thon wie die 
Metorten oder Kolben angefertigt find, giebt man vorne eine 
Unterlage von Biegelfleinen, worauf fie ruhen, wodurch fie 
auch zugleich eine etwas geneigte Lage gegen ben Horizont 
erhalten. Die Vorlagen find 174 Zoll lang, haben aber eia 
nen geringeren Durchmeffer ald die Kolben, bamit fie in dieſe 
bineingeftedt werben koͤnnen. Die Fugen zwifhen ben Kols 
ben und Vorlagen werden mit Thon lutirt. — Zum Abzuge 
bed Rauches und der Flamme befinden fich Deffnungen im 
Gewölbe des Defend. 

In den Zeichnungen Fig. 8S06—811. iſt der zu Reichen» 
ftein befindliche Flammenofen dargeftellt, welcher zum Abröften 
der Arfenikfchlihe und zur Bereitung der arfenigten Säure 
angewendet wird. Fig. 807, ift der Horizontaldurchfchnitt nach 
GH über dem Niveau der Flammenzüge, welche unter ber 
Heerdfohte fortgeleitet find; Fig. 811. ift der fenkrechte Laͤn⸗ 
gendurchfchnitt mach der Linie AB; Fig. 806. ber fenkrechte 
Querdurchſchnitt nach der Linie ED; Fig. 808. der fenfrechte 
Duerdurchfchnitt nach der Linie EF des Horizontaldurchfchnits 
tes; Fig. 810. die aͤußere Anficht des Ofens von der Arbeits⸗ 
feite, und Fig. 809. die Seitenanficht des Dfend. Es find 
auf diefen Zeichnungen: 

a. Die Oeffnung im Ofengewölbe zum Eintragen ber 
abzuröftenden Arſenikſchliche. 

b. Die Deffnung in der Rüdwand des Ofens, der Ar 
beitöfeite gegenüber, aus welcher die ſich entwidelnden Däms 
pfe von arfenigter Säure in die Verdichtungskanaͤle und Kams 
mern abgeführt werden. Dieſe Deffnung kann mit einem eis 
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fernen Schieber b,b verfchloffen werben, welches indeg nur dann 
geſchieht, wenn zwei Defen (wie ed zu Meichenftein der Fall 
it), an gemeinfhaftlichen Verdichtungsvorrichtungen "liegen, 
damit der Betrieb ungeftört fortgehen Tann, wenn ber Ofen, 
oder vielmehr ber Roͤſtheerd, durch längeren Gebrauch ſchad⸗ 
haft geworben ift. 

© Die Flammenzüge, welche die von bem Roft aufftei- 
gende Flamme unter dem SHeerb bed Dfens fortleiten, fich 
dann theilen, um ben Heerd auf beiden Seiten c,c zu erhits 
zen, und welche mit ber Schlotte b in Verbindung flehen, 
durch bie ber Rauch und bie Flamme abgeführt werden. Diefe 
Büge münden fowohl in ber Rüdwand ald_auf ber Arbeits: 
feite des Dfend ganz aus, allein bie AusmÄndungsöffnungen 
find ftet3 mit einer verlorenen Mauer verfchloffen, welche nur 
dann weggenommen wird, wenn bie Züge gereinigt, und von 
ber angefammelten Flugafche gefäubert werden follen. Die 
Dede der Slammenzüge bildet zugleich die Grundlage für die 
Sohle des Roͤſtheerdes. 

d. Der Roft und die Feuerungdvorrichtung. Das Brenns 
material wird auf ben beiden langen Seiten deö Ofens ein- 
getragen, indem ber Roſt die ganze Breite des Heerdes, zus 
naͤchſt der Arbeitöfeite des Ofens, einnimmt. Der Roft ift 
überwölbt, und dad Gewölbe fteht mit den Flammenzügen c, 
mittelft der Füchfe oder Flammenlöcher o, unmittelbar in Vers 
bindung. 

e. Ein Schlitz in ber vorberen Wand bed Ofens, auf 
ber Arbeitöfeite defjelben, um die abgeröfteten Arfenikichliche 
aus dem Dfen zu ziehen. Weil die abgeröfteten Schliche noch 
einige Arſenikdaͤmpfe entwideln, fo müffen fie ſchnell fortges 
fhafft werben. Der Schlitz e führt daher zu einem Gewölbe 
unter dem Dfen, in welches bie glühenden Schliche durch ben 
Schlitz hinabfallen, und worin fie Durch hineingeleitetes Waſ⸗ 
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“fer fogleich abgelöfcht werden. Der Schlig e iſt mittelft des 
eifernen Schieberö f ftet3 verfchloffen, und bes Schieber wird 
nur in bem Augenblid aufgezogen, wenn die abgeröfteten 
Schliche aus dem Dfen genommen werben. 

g. Eine Schlotte, welche auf der Arbeitäfeite des Ofens 
in bie Höhe geführt ift, um bie, beim Ausziehen ber abgeroͤ⸗ 
fteten Schliche, fomwohl vom Nöftheerde ald au) von dem 
Gewölbe unter dem Ofen, bei geöffnetem Schieber f, fich ents 
widelnden Dämpfe, in die freie Luft zu führen, unb von den 
Arbeitern abzuhalten. 

i. Eine eiſerne Walze, die zum Auflegen bed Werkzeu⸗ 
ges (der eifernen Krüde) dient, womit bie abquröfenben Schliche 
auf dem Heerde umgeruͤhrt werden. 

k. Der Brenns oder Roͤſtheerd, welcher von ber Arbeits⸗ 
feite bi3 zur Rüdwand b etwas anfleigt, um dadurch das 
Fortſtreichen der Luft über die abzuröftenden Schliche zu bes 
fördern. Die Luft ſtroͤmt unmittelbar durch die ftet3 offene 
Arbeitsöffnung in den Ofen. Zur Verflärfung des Zuges find 
aus dem Gewölbe über dem Roſt, die kurzen Züge m, korre⸗ 
fpondirend mit ben Flammenzügen ce, mit dem Schlig e in 
Verbindung gefebt. Die Luft wird durch die Wärme, welche 
aus m und dadurch zugleich aus e audftrömt, verdünnt, und 
der Zutritt der Fälteren atmosphärifchen Luft auf ſolche Art 
verftärft. Die Züge m find zwar noch durch die vordere 
Mauer bed Dfend auf ber Arbeitöfeite deſſelben hindurch ges 
führt, allein diefe Berlängerungen n find ſtets gefchloffen, und 
dienen nur zum Reinigen der Züge c. 

Der Roͤſtheerd ift aus doppelt über einander gelegten, 2 
Zoll ſtarken Thonplatten zufammengefegt. Die Platten welche 
die unterfte Schicht bilden, und welche unmittelbar auf ber 
ausgeglichenen und geebneten Ziegelmauerung über dem Roſt 
und über ben Slammenzügen liegen, find mit Salzen verfchen, 
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fo daß fle auf das genauefle mit einander verbunden werben 
Fönnen. Auf dieſer erfien Reihe von Platten liegt die zweite, 
ohne Falzen. Die Platten müffen fo nahe als möglih an 
einander geflogen, und bie Fugen forgfältig mit Thon verftrie 
hen werben, bamit bie Sohle bed Nöftheerdes eine ganz ebene 
Fläche bildet. 

Der Luftzug wird theild durch das Deffnen und Schlies 
Ben des Aſchenfalles p, theild durch Schieber regulirt, mit wel . 
chen bie zur Schlotte führenden Kanäle b mehr oder weniger 
gefchloffen werden koͤnnen. | 

Diefe Einrichtung der Röftöfen bietet wor ber gemöhnlis 
hen Einrichtung, nach welcher Flamme und Rauch aus dem 
Feuerungsraum über den Röftheerd geleitet werben, fehr we 
fentliche Vortheile dar. Xheild wird nämlich dad Sublimat, 
welches in den Verdichtungskammern aufgefangen wird, nicht 
mit Afche, Ruß und Kohlentheilchen verunreinigt; theils läßt 
fich die Abröftung, wegen des ungeflörteren Luftzutrittes, voll 
ftändiger bewerfftelligen, theils endlih hat man nicht fo leicht 
ein Weichwerden der abzuröftenden Schliche zu befürchten. Der 
Verbrauch an Brennmaterial ift allerdings etwas größer, als 
bei den gewöhnlichen Flammenröftöfen; allein die erwähnten 
Vortheile find dann Überwiegend, wenn es barauf ankommt, 
ein reines Sublimat zu erhalten. 

In Heichenftein werben zu einem Brande jedesmal 10 
Gentner Arfenitalfchliche eingetragen, welche in einer Zeit von 
42 Stunden, mit einem Aufwande von 55 Kubiffuß Stein: 
Eohlen, abgeröftet werden. Ein Ofen geht ununterbrochen 4 
Wochen lang; alsdann wird der Betrieb eingeftellt, um das 
Arſenikmehl zu fammeln, welches fich in den Berdichtungsfams 
mern niedergefchlagen hat. Die Verdichtung erfolgt faft voll: 
fländig, denn aus der Deffnung in der legten und oberften 
Verdichtungskammer werden Feine fichtbaren Dämpfe wrehr in 
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die Luft gefuͤhrt. Die Ruͤckſtaͤnde boſtehen aus einer Art von 
Magneteifenftein, worin ſich jedoch ein Ruͤckhalt von 3 bis 5 
Prozent Arfenik befindet. | | 

Die Berdichtung der Arfenifdampfe in maffiven Kanälen 
ift immer unvolllommen, weil bie engen Kanäle ben Zug bes 
fördern, und baher Veranlaffung geben, daß ein Theil der 
Dämpfe nicht condenfirt, fondern in die Atmosphäre geführt 
wird. Diefe Kanäle erhalten etwa bdiefelbe Einrichtung wie 
die Kanäle zum Verdichten der Schwefeldämpfe (Fig. 526. bis 
528.) Man muß ihnen eine beträchtliche Länge zutheilen, 
auch die Richtung nach einer geraden Linie vermeiden, um 
den Zug zu ſchwaͤchen; allein man erreicht den Zwed der volle 
ftändigen Verdichtung in folhen Kanälen doch immer nur 
fehr unvollkommen. Ungleich zwedmäßiger find die fogenanns 
ten Giftthärme, naͤmlich mafjive Gebäude, in welchen fich 
große, neben einander liegende gewölbte Kammern, in 2 oder 
3 Etagen über einander befinden. Die legte Kammer in der 
oberften Etage ift mit einer Schlotte verfehen, aus welcher die 
Dämpfe entweichen, welche fid) in den verfchiedenen Kammern 
nicht verdichtet haben. Wenn die Kammern wenigftend 10 
bis 12 Fuß lang und breit und etwa 8 Fuß hoch angelegt 
werden, und wenn in jeder Etage mindefiend 2 Kammern nes 
ben einander, alfo zufammen 6 Kammern in 3 Etagen vore 
banden find; fo erfolgt die Verdichtung der Dämpfe faft ganz 
volftändig. Die Kammern haben vor den Kanälen nicht als 
lein den Vorzug, daß fie den Zug vermindern, fondern daß 
fie auch ein leichtered und den Arbeiten weniger nachtheiliges 
Ausräumen des condenfirten Mehles geftatten. 

Die Vorrichtungen deren man fih zum einigen des 
Arſenikmehls durch Sublimation, oder zum Raffiniren deffels 
ben, und zur Darftellung des weißen Arfenifglafed bedient, 
ergeben ſich aus den Zeichnungen Fig. 784. in der vorderen 
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Anficht, Fig. 785. im fenkrechten Laͤngendurchſchnitt nach AB, 
Fig. 786. im Horizontaldurdhfchnitt nach den Linien CD und 
EF, und Fig. 787. im Querprofil nad) der Linie GH bes 
Horizontaldurhfchnitts. Die ganze Vorrichtung befteht aus 
einem gegoffenen eifernen Raffinirfeffel a, aus drei, ebenfalls 
gegoffenen eifernen Eylindern ober Trommeln b, welche über 
einander geftellt werden, und aus der gegofjenen eifernen Haube 
c, welche die oberfte Trommel bedeckt, und oben mit einer 
Deffnung verfehen ift, aus welcher die nicht verbichteten Dam: 
pfe abziehen. Diefe Dämpfe werben durch die mit ber Haus 
- benöffnung verbundene eiferne Röhre d, in die Verdichtungs: 
fammer g geleitet. . Die Dämpfe welche fich in den Röhren 
und in den Kammern verdichten, geben das fogenannte Arfes 
niffublimat, welches von Zeit zu Zeit zufammen gebracht, und 
gemeinschaftlich mit dem Mehl (befonderd beim zweiten, oder 
auch beim britten Naffiniven) wieder fublimirt wird. Die 
Raffinirkeffel Hängen frei, und auf einem gegoffenen eifernen 
Rahmen mit ihren oberen Kränzen ruhend, über dem Roft h, 
unter welchem fich der Aſchenfall i befindet, durch beffen Oeff⸗ 
nen und Schließen ber Luftzug regulirt wird. Rauch und 
Flamme werden, nachdem fie den Keffel erhigt haben, durch 
den Fuchs oder durch dad Flammenloch k in eine befondere 
Schlotte I, und von dort in die Atmosphäre geleitet. Zwei, 
drei nnd mehr Defen ober Keffel können an eine gemeinfchaft 
liche Schlotte gelegt werden. Der halbkreisförmige Kranz von 
Ziegeln q hat den Zwed, daß ſich die Flamme gegen Denfels 
ben brechen, und den oberen heil des Keffeld ganz umfpies 
len fol. 

Beim Raffiniren des Mehls (oder bes zerichlagenen fchen 
zweimal oder dreimal raffinirten Glafes) wird ber im Lichten 
2 Fuß 1 Zoll tiefe und 15 Fuß im Durchmeffer weite Raf— 
finirkeffel mit 43 Centnern Mehl gefült, alödann werden die 
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Trommeln aufgeſetzt, die Fugen mit Thon lutirt, und es wirb 
mit dem Feuern der Anfang gemacht. Das Arſenikglas legt 
ſich als eine ringfoͤrmige Rinde an die Waͤnde der Trom⸗ 
meln, und zwar an die der zweiten und dritten ſtaͤrker, als 
an die ber erſten ober unterſten Trommel an. Die Bes 
ftimmung be3 richtigen Hisgrades ift von großer Wichtigkeit, 
und erfordert eine genaue Befanntfchaft mit der Leiftung des 
Dfend. Giebt man zu ſtarke Hibe, fo gehen zu viel Dämpfe 
in die Sublimatfänge, und man erhält wenig Glad. Bei ei⸗ 
ner zu ſchwachen Hige wird das Glas ganz unanfehnlich und 
unburchfichtig, weil es nicht vollftändig gefchmolzen if. Nach 
10 bis 12 Stunden ift dad Raffiniren beendigt, worauf man 
das Feuer auf dem Roſten auslöfht, die Trommeln erfalten 
läßt, dann auseinander nimmt, und dad Glas durch Schlagen 
und Brechen von den Wänden ablöfet. Um zu erfahren, ob 
mit der $euerung eingehalten werben fann, und ob ber Ins 
balt der Keffel volftändig fublimirt ift, bedient. man fich ber 
fogenannten Vifitirnadel, nämlich eined langen eifernen Sta» 
bes, welchen man durch die Deffnung m in ber Röhre d, burch 
die Haube und durch die Trommeln hindurch, bis zum Kefs 
felboden niederftößt. Iſt noch nicht alles Mehl fublimirt, fo 
hängt es fich bis zu der Höhe, in welcher es fich noch im 
Keffel befindet, an der Bifitirnabel an. Die Oeffnung m ift 
mit einem eifernen Schieber verfehen, melcher nur beim Viſi⸗ 
tiren zurüdgezogen wird. — In Heichenftein gefchieht die 
Feuerung der Raffinirkeffel mit Steinkohlen. Die Güte des 
Glaſes und die Quantität beffelben, nämlich das Verhältnig 
ber Menge des Glafed zu ber des Sublimatd, hängt theils 
von der Erhikung der Keffel, theild von der Weite und Höhe 
der fämmtlichen Trommeln, theild von ber Weite ber Abzug» 
röhre in ber Haube ab. Je größer der mechaniſche Drud iſt, 
durch welchen die Dämpfe ber arfenigten Säure zurüd gehal⸗ 
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ten werden, deſto mehr und beffered Glas wird ſich gewinnen 
laſſen, vorauögefegt daß bie Wände der Trommeln nicht zu 
Falt gehalten werben. | 

Zur Bereitung de3 fogenannten gelben Arfenikglafes iſt 
Beine andere Vorrichtung als zum Raffiniren des Mehl und 
zur Bereitung bed weißen Glafed erforderlih. Man wendet 
zur Darftellung des gelben Glaſes rohes und noch nicht rafs 
finirtes Arfenitmehl an, welches mit 45 bis 5 Prozent Schwes 
fel gemengt wird. Das Gemenge wird dann eben fo behans 
belt, als ob weißes Glas bereitet werden follte. WBerlangt man 
ein ganz gleichartig gefärbte und fehönes, durchſichtiges gelbes 
Glas, fo muß das beim erften Raffiniren erhaltene Glas noch 
einmal raffinirt werden. 

Die Bereitung des rothen Arfenik erfolgt nicht durch das 
unmittelbare Zufammenfchmelzen von metallifchem Arfenik und 
von Schwefel, fondern dadurch, daß man zuerſt durch Deftils 
lation Schwefelarfenit von einem größeren oder geringeren 
Schwefelgehalt darftellt, dies Schwefelarfenit in gegoffenen eis 
fernen Keffeln einfchmelzt, und dann mit fo viel Arſenik oder 
Schwefel verfest, bis man bie richtige Höhe ber Farbe getrofs 
fen hat, wovon man ſich durch Probenehmen unterrichtet. Ars 
fenit und Schwefel find für ſich allein weniger feuerbeftändig, 
als in Verbindung mit einander, weshalb die Bereitung bes 
rothen Arfenit durch unmittelbares Zufammenfchmelzen mit eis 
nem größeren Verluſt verbunden feyn würde, ald wenn man 
ben angebeuteten Weg einfchlägt. Die Darftellung des Schwes 
felarfeni? von noch nicht beftimmter Zufammenfegung, geſchieht 
in benfelben Deftilliröfen, in welchen das regulinifche Arfenik 
aus feinen Erzen bereitet wird, nur dag man den Arſenikſchli⸗ 
hen noch Schwefel hinzufügt. Enthalten die Erze ſchon im 
ihrer natürlichen Bufammenfegung Schwefel, oder find fie mit 
Schwefeltiefen gemengt, fo kann das Verhältnig des Schwer 
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fel3 natürlich geringer feyn, als wenn reine Arfenifalkiefe bes 
nutzt werben müffen. Heine Schwefelfiefe, wenn fie wohlfeil 
zu erhalten find, können die Stelle des Schwefeld fehr gut 
vertreten. Die Vorlagen Iutirt man erſt, wenn fich die Dim: 
pfe vom Schwefelarfenit zu entwideln anfangen, damit die in 
den Erzen immer noch vorhandene Feuchtigkeit, beim Verdam⸗ 
pfen die Verfittungen nicht fprengt. Nach Verlauf von etwa 
10 Stunden ift die Deftilation beendigt. Der Ofen muß 
dann abkühlen, das Lutum wird losgefchlagen, bie Vorlagen 
werben abgenommen, und das in benfelben verdichtete Schwe- 
felarfenit wird abgelößt. Das erhaltene Schwefelarfenik wird 
nun geläutert, d. h. es wird bei gelindem Feuer in einem ge 
goffenen eifernen Keffel geihmolzen, und die gefchmolzene Maffe 
wird mit fo viel regulinifchem Arfenit oder mit fo viel Schwes 
fel verfeßt, daß fie die rechte Höhe der Farbe erhält. Dabei 
muß fie mit einem eifernen Stabe zuweilen umgerührt werden. 
Immer richtet man aber dad Verhaͤltniß des Schwefeld zum 
Arſenik bei der Deftilation fo ein, bag man bad erhaltene 
Schwefelarfenit beim Läutern nicht mit Arſenik, fondern mit 
Schwefel verfegen muß, um bie rechte Höhe der Farbe bes 
gefchmolzenen Produktes zu erhalten. Die fehr einfache Vor: 
richtung zum Schmelzen, oder zu dem fogenannten Läutern 
des Schwefelarfenif, ergiebt fi aus der Zeichnung Fig. 780. 
Hat die gefhmolzene Maſſe die verlangte fchöne rothe Farbe 
erhalten, fo wird bie Unreinigfeit von ber Oberfläche abgezo: 
gen, und die flüffige Maffe in eiferne Formen gegoffen, welche 
ganz geichloffen find, damit das Schwefelarfenif ſchnell erftarrt. 
Um bie eifernen Schmelzfeffel beim Ausgießen ber geſchmolze⸗ 
nen Maſſe handhaben zu können, find fie auf zwei Seiten 
mit Ohren a verfehen, an welchen fie beim Ausgießen feft ge: 
halten werben. Bei der Operation des Einfchmelzend und 
Läutern ift vorzüglich darauf zu fehen, daß die Flamme ben 
ganzen Keffel umfpielt, und daß fie niemals die obere Müns 
Karften Metalurgie IV. Zhl. 38 


994 


dung des Keſſels berührt, weil fich die Maſſe im Keſſel fonft 
entzündet. Ein gleichmäßiges und fehr ſchwaches Feuer ift 
folglid) beim Läutern des rothen Arfenif durchaus erforderlich. 
Zum Ausfhöpfen der gefchmolzenen Maſſe bedient man fich 
eiferner Kellen, hebt aber zuletzt den Keffel felbft in die Höhe, 
um den ganzen Inhalt vollftändig in den eifernen Formen 
ausgießen zu können, 


Kobalt 





N. eigenthuͤmliche metallifhe Natur des Kobalt warb vor 
hundert Sahren (1733) duch Brandt aufgefunden. Aber 
die Erze ded Metalled hatte man fchon lange vorher zur Be⸗ 
zeitung eined blauen Glaſes angewendet. Calvoͤr, welcher 
feine Schrift im Jahr 1763 verfaßt hat, bemerkt (II. 202) 
daß die Blaufarbenbereitung vor etwa mehr ald 140 Jahren 
in Schneeberg erfunden ſey. Klotfch, welcher feine Samms 
Yung zur Saͤchſiſchen Gefhichte bald nad dem 30 jährigen 
Kriege gefchrieben hat, giebt der Kunft der Blaufarbenberei- 
fung ein Alter von etwa 100 Jahren (II. 363). Nach bie: 
fer Angabe würde die Erfindung etwa um bie Zeitperiode 
von 1550 bis 1560 gemacht worden feyn (vergl. Abtheilung 
1). Wenn fi) auch mit Sicherheit weder dad Jahr der Ers 
findung, noch der Name des Erfinderd ausmitteln laffen, fo 
ift doch fo viel gewiß, daß die Erfindung in Sachfen, in ber 
erften Hälfte des 16ten Jahrhundert gemacht worden ift. 
Das erfte große Blaufarbenwerd ward an der Saͤchſiſch-Boͤh⸗ 
mifchen Gränze zwiſchen Eibenftod und Platte im Jahr 1571 
erbaut. Sehr bald breitete fich die Benugung ber Kobalterze 
allgemein in Deutfchland aus; allein dem Baterlande der Ers 
findung gebührt noch immer der Ruhm, bie beften Farbenglaͤ⸗ 
38 * 
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fer zu liefern, denn bis jest find die Sächfifchen blauen Far: 
ben noch nicht, weder in der möglichften Gleichartigkeit einer 
und derfelben Farbe, noch in dem richtigen Halten des Far: 
bentons, noch in dem Glanz der Farbe, auf anderen Blaufars 
benwerfen vollflommen erreicht, noch weniger übertroffen worden, 

Nicht die Darfiellung des regulinifchen Metalles, fondern 
die des Oxyds des Kobalt aus feinen Erzen, und die Anwen: 
dung des Kobaltoxyds zur Bereitung eined blau gefärbten 
Glaſes, welche auf den fogenannten Blaufarbenwerken vorge: 
nommen wird, find der Gegenfland der metallurgifchen Be 
nußung der Kobalterze. Man kennt kein Metalloryd, welches 
eine fo ſtarke tingirende Kraft für Glasflüffe befigt, wie das 
Kobaltoryd. Das Kaliglad wird durch dies Oxyd, wenn es 
in großer Menge vorhanden ift, fo dunkel gefärbt, daß es, 
auch in dünnen Splittern gegen bad Licht gehalten, ſchwarz 
erfcheintz erfi bei einem verminderten Werhältnig des Oxyds, 
ftellt fich die dunfelblaue Farbe ein, welche, bei zunehmender 
Berbünnung des Glafed, nämlich bei einem immer mehr ab- 
nehmenden WBerhältnig des Oxyds zur Gladmaffe, lichtblau 
wird, und endlich nur eine fehwache blaue Färbung behält. 
1000 Theile reines, weißes Glas, werben durch 1 Theil Ko: 
baltoryd noch deutlich blau gefärbt. Die Intenfität der blauen 
Farbe des Glaſes ift indeß von ber mechanifchen Bertheilung 
beffelben fehr abhängig. Glas, welches in ganzen Maflen 
noch ſtark blau tingirt erfcheint, erhält, wenn ed zu dem zars 
teften Pulver zerrieben wird, ein ganz blaſſes, faſt farbenlofes 
Anfehen. Se feiner es durh Pohen, Mahlen, Schlämmen 
und Wafchen aufbereitet wird, defto mehr Kobaltoryd muß es 
enthalten, um einen beflimmten blauen Farbenton beizubehal- 
ten. Bei einerlei Höhe der Farbe ift alfo dasjenige Glas, 
welches bie feinfte mechanifche Zertheilung erhalten hat, das 
reichfte an Farbeftoff. 

Das ganz reine Kobaltmetall ift noch wenig befannt, 


597 


weil es mit großen. Schwierigkeiten verknüpft ift, baffelbe von 
Nidel ganz frei. zu erhalten. Das gereinigte (obgleich noch 
nicht chemiſch reine) Metall hat eine lichtgraue Farbe, mit ei- | 
nem Stich ind Rothe, Es fcheint einen. nicht geringen. Grad 
von Gefchmeidigkeit zu befigen, ift firengflüffig, indem es erſt 
in einer Temperatur von etwa 130 Gr. Webgw. in Fluß 
lommt, wird durch feuchte Luft nicht verändert, zerſetzt aber 
bad Waſſer wenn Säuren vorhanden find, und bebedt ſich in 
ber Rothgluͤhhitze langfam mit Oxyd. Es iſt ſchwach magne- 
uiſch, und. hat ein ſpec. Gew. von 7,7 (Bergman) ober 8,5384 
Taſſaert und Hauy). Obgleich dad Metall wahrfcheinlich drei 
Oxydationsſtufen befißt, die des Oxyds, des Superoxyds und 
der Kobaltfaͤure, ſo beſchaͤftigt den Metallurgen doch. nur. das 
Oxyd, denn bad braune oder ſchwarze Superoxyd wird ſchon 
in ſchwacher Rothgluͤhhitze wieder in Oxyd und in Sauerſtoff 
zerlegt, und bie Kobaltſaͤure hat für ſich allein noch nicht, dar⸗ 
geftellt werben koͤnnen, ſo daß beide Orybationäftufen für ben; 
-_.. kein. unmittelbared Intereſſe beſitzen. 
Gewöhnlich kommt das Kobalt in ber Natur in Verbin⸗ 
— mit: Arſenik und Schwefel vor. Bon dieſen Verbindun⸗ 
gen wird die mit Arſenik ſchon in einer ſtarken Rothgluͤhhitze 
zum groͤßten Theil zerlegt, indem reguliniſches Arſenik ent: 
weicht, und Kobalt mit einem geringen Ruͤckhalt an Arſenik 
zuruͤck bleibt. Geſchieht die Erhitzung unter. Luftzutritt, ſo 
verfluͤchtigt ſich weißer Arſenik (arſenigte Saͤure), und das Ko⸗ 
balt bleibt im Zuſtande des Oxyds, zum Theil auch als Sus 
peroxyd zuruͤck. Die Verbindung des Kobalt mit Schweſel 
laͤßt ſich nur bei Luftzutritt in der Glühhise aufheben. Der 
groͤßte Zheil des Schwefels entweicht als ſchwefligte Saͤure; 
ein Theil bleibt als Schwefelſaͤure zuruͤck, ſo daß der Ruͤckſtand 
aus einem Gemenge von Kobaltoxyd und von Kobaltvitriol, 
in ſehr verſchiedenen Verhaͤltniſſen beſteht, welche vorzuͤglich 
durch die beim Roͤſten angewendete Temperatur beſtimmt wer⸗ 
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ben. Entbielten die Kobalterze daher keine anderen Beimi- 
fhungen ald Arfenit und Schwefel, fo würde man nur für. bie 
Abfonderung ber beigemengten Gebirgsarten zu forgen haben, 
und eö würden fih aus allen Kobalterzen blaue Glaͤſer von 
‚gleichen Farbentönen barftellen Laffen, indem. man nur auf bie 
Verhaͤltniſſe des Oxyds zur Glasmaſſe Rüdficht zu nehmen 
hätte, um blaue Gläfer von einer beftimmten Höhe der Farbe 
bervorzubringen. Allein die Höhe der Farbe: fowohl, als ber 
Ton berfelben, werben durch andere orybirte Körper, welche 
in die Glasmaſſe mit übergehen, auf eine. ſehr verfchiedene 
Weiſe modificirt. Diefe Mobificationen müffen zum. Theil 
durch ein größeres Verhaͤltniß des Kobaltoryds zur Glasmaſſe 
wieber aufgehoben werben,. um eine und. diefelbe Höhe ber 
Barbe bed Glafed zu erreichen, fo. daß ein weniger .fatt ges 
färbted Glas in der Wirklichkeit mehr Kobaltoryd enthalten 
kann, als ein dunkler gefärbted. Zum Theil laſſen fich aber 
jene Mobificationen gar nicht aufheben, fondern dad Glas. be 
Hält ein fchielendes und unreined Anſehen, weiches nicht: durch 
bie Stärke (Höhe) ber Färbung, auch nicht durch die Ungleich⸗ 
artigkeit der Maffe, fondern durch den eigenthümlichen Karben: 
ton hervorgebracht wird. Der Werth. der Kobalterze wird Das 
durch nicht bloß von dem wirklichen quantitativen Gehalt: an 
Kobalt, fondern auch von der Befchaffenheit der. Beimenguns 
gen abhängig gemacht. Es ift deöhalb fehr wichtig, den Eins 
fluß zu kennen, welchen diejenigen Subftanzen, mit denen bie 
Kobalterze gewöhnlich verunreinigt find, auf die Befchaffenheit 
des blauen Farbenglafes ausüben. Ueberhaupt aber muß, um 
die Schönheit der Farbe zu beurtheilen, vorzüglich auf Drei 
Umflände: auf die Höhe der Farbe, auf den. Ton berfelben, 
und auf die Gleichartigkeit der ganzen Maffe, Rüdficht ges 
nommen werben. Eine ungleichartige Färbung entiteht ‚größs 
tentheild durch eine unvolllommene und nicht lange genug 
fortgefegte Schmelzung. Diefe Ungleichartigkeit ift ber Schön» 
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heit der Farbe fehr häufig eben fo nachtheilig, als ber Far: 
benton, und auf den mehrften Blaufarbenwerfen ift es haͤufi— 
ger die Ungleichartigkeit der Farbe, als der fehlerhafte Ton 
derfelben, der dem guten Rufe des Produktes zum Nachtheil 
gereicht. 

Die Höhe der Farbe iſt, — abgefehen von dem Einfluß 
fremdartiger Beimengungen, — von bem Verhältniß des Ko: 
baltoryds zur Glasmaſſe abhängig. Das an Kobalt reichere 
Erz wird daher auch daffelbe Glasquantum ſtaͤrker tingiren als 
das Erz welches noch viele, wenn auch dem Glafe gar nicht 
nachtheilige, Beimengungen enthält. Mit einem an Kobalt 
armen Erz werben fich die höchften (fatteften) Farben, welche 
im Handel verlangt werben, zumeilen gar nicht darftellen laf- 
fen. Man pflegt auf den Blaufarbenwerken die tingirende 
Kraft des Kobalterzes, — gleichviel ob durch das wirkliche 
quantitative Verhaͤltniß des Kobaltoxyds zu den übrigen Ge— 
mengtheilen, oder durch die Mobificationen hervorgebracht, 
welche die frembartigen Beimengungen dem Glaſe geben, und 
welche durch ein größeres Verhaͤltniß des Kobaltoryds zum 
Theil wieder aufgehoben werden müffen, — auf die Weife zu 
beflimmen, daß man dad Verhältnig der Glasmaſſe ausmit- 
telt, welche durch dad Erz eine beftimmte Höhe der’ Farbe er- 
Hält. Diefe Beflimmung fegt eine Mufterfarbe voraus, welche 
bei der Beurtheilung der Intenfität der Farbe des Glafes 
zum Grunde liegt, und welche bei ber Bergleihung zum Ans 
halten dient. Weil aber Karbengläfer von: ſehr verfchiedenen 
Graden- der Höhe oder der Sättigung verlangt, alfo auch an: 
gefertigt werden müffen, fo ift es nothivendig, eben fo viele 
Mufterfarben zu befigen, mit welchen die Farbengläfer vergli- 
hen werden Finnen. Man hat auf allen Blaufarbenwerken 
für eine und dieſelbe Höhe der Farbe ziemlich eine und bie: 
felbe Bezeichnung eingeführt, fo daß die gleichnamigen Be: 
zeichnungen auch ziemlich dieſelbe Zarbenhöhe des Glafes aus: 
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brüden. Allein das gleichnamige Glas von bem einen Blaus 
farbenwerke wird dennoch in der Schönheit der Farbe, baffelbe 
Glas von einem anderen Blaufarbenwerke, ſey ed im on ber 
Farbe, oder in der Gleichartigkeit der Mafle, ‚übertreffen Eön- 
nen, wenn beide auch in der Intenſitaͤt der Färbung vollkom⸗ 
men mit einander übereinftiimmen, In ber Hauptfache unters 
fcheidet man brei Farbenabftufungen , von welchen. man dieje⸗ 
nige, welche bie größte Intenfität befigt: Fein (F), die zmeite 
Mittel (M), und die dritte Ordingir (O) genannt- hat. 
Von ber Beichaffenheit der Erze bie auf jedem Blaufarbens 
werke verarbeitet werben, wird (in,fofern die Behandlung ber 
Erze beim Nöften, diefelbe bleibt), das Verhaͤltniß des Erzes 
zum Glafe abhängen, welches flatt finden muß, um bie Far 
benhöhen F, M oder, O hervorzubringen. „Man beflimmt dies 
Verhältnig durch dad Gewicht bed Quarzes ‚(oder bed ſoge⸗ 
nannten Sanded), und nicht Durch das Gewicht des Glafes, 
welshed die Färbung erhalten: folk, weil. das. Verhaͤltniß ber 
Pottafche fich immer nach dem Gewicht des mit Quarz (Sand) 
beſchickten Exzes richtet. So werben 3: B. auf, einigen Blau- 
farbenwerken nur 5 Theil Quarz (Sand) zu 1 Theil Ey 
genommen werben bürfen, um. bie Farbe F bervorzubringen, 
während auf anderen Werken ſchon 3 Theile Sand durch 1 
Kobalterz eine fo dunkle Faͤrbung erhalten, daß. bad Glas 
die Farbenhoͤhe Feerreicht. Die Verhaͤltniſſe des Sandes zum 
Erz, welche flatt finden muͤſſen, um die Sarbenhöhen F, M 
und O bdarzuftellen, werben alfo-nur für wenige Blanfarbens 
werke übereinftimmend feyn Tönnen, ‚und ſelbſt auf einem und 
benfelben Blaufarbenwert wird fi das Verhaͤltniß nach der 
verfchiebenartigen Befchaffenheit der. Erze, fogar nach der vers 
fhiedenartigen Behandlung eined und deſſelben Erzes beim 
Nöften, vielfach abändern. Zwiſchen den Farbenhöhen. F und 
O liegt eine, faft zahllofe Menge von Farbenabftufungen, welche 
im Handel begehrt werben. Man fest dieſe Karbengläfer durch 
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ein bloßes Zufammenmengen ber Gläfer F und M, F und O, 
M und O, oder F,M und O zufammen, indem man bie von 
jeder Farbe erforderliche Menge zuerft durch Proben im Klei⸗ 
nen ausmittelt, und die fich ergebenden Farbennuancirungen 
mit ber Höhe ber verlangten Farbe vergleicht. Eine vollſtaͤn⸗ 
bige Mufterkarte von den Farben, bie fich durch das Zuſam⸗ 
menmengen ber eigenen Farben F, M und O, in fehr abwei⸗ 
chenden Verhaͤltniſſen einer jeden Farbe, bdarftellen laſſen, ift 
daher ein eben fo wefentliches Bedürfniß für ein Blaufarben> 
wert, als eine Sammlung von Muftern von fremden Blaus 
farbenwerken, theild um jede begehrte Farbe aus den vorhan⸗ 
denen Sorten ohne viele Verfuche zur Ausmittelung ber Vers 
bältniffe, leicht zufammenfegen zu koͤnnen, theil3 um die durch 
ben Betrieb erhaltenen Farbengläfer mit ben verfchiebenartige 
ſten und beften Muftern: zu vergleichen, indem es kaum möga 
lich ift, die Farbengläfer immer in einer vollfommen gleich 
bleibenden Höhe darzuftellen. 

Diejenigen Blaufarbenwerke, welche die dunkelſten Farben 
barftellen Eönnen, werben im Stande feyn alle Farbengläfer 
zu liefern, welche im Handel begehrt werden, indem fich die 
dunklen Farben fehr leicht verbünnen, ober auch durch Vers 
mengen mit M und O zu blafferen Farben umändern laffen. 
Blaufarbenwerfe hingegen, welche arme Kobalterze zu verar: 
beiten haben, werben genöthigt feyn, dunklere Farben anzufaus 
fen, wenn fie fich nicht auf die gewöhnlicheren Farbenforten 
beichränfen, fondern auch dem Werlangen der Käufer nach hoͤ⸗ 
heren Farbenforten entiprechen wollen. Ein folder Fall tritt 
befonderö dann ein, wenn höhere Farben als F verlangt wers 
ben. Diefe höheren Sorten bezeichnet man mit Fein: Fein 
(FF) oder mit dreifach fein (FFF), oder mit vierfah fein 
(FFFF). Noch höhere Karben ald vierfach fein, — welche 
man Azur» oder Königöblau nennt, — kommen im Handel 
nicht vor. Obgleich man mit 2, 3 und AF auch eine ganz 
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beftimmte Höhe der Farbe bezeichnet, fo iſt durch dieſe Be: 
zeichnung doch noch nicht dad Verhältniß des Sandes zum 
Erz, welches zur Hervorbringung der Farbenhöhe erforderlich 
ift, für alle Blaufarbenwerke auf eine ganz gleiche Weife aus: 
gedrückt, indem dies Verhaͤltniß, gerade eben fo wie bei ber 
Darftellung der Farben F, M und O, von der Befchaffenheit 
der Erze abhängig if. Gewöhnlich verfieht man aber unter 
ein doppeltes, dreifaches u. f. f. F, einen, zwei u. f. f. Ge 
wichtötheile Sand (Quarz), welche das Kobalterz mehr zu 
färben vermag, um bie einfache F Farbe hervorzubringen. Wenn 
alfo 3. B. 1 Theil Kobalterz mit x Theilen Sand die Farbe 
F hervorbringt, und daher auch diefe Bezeichnung erhält, fo 
wird dad Erz mit FF bezeichnet, wenn es fo viel färbente 
Kraft befist, daß es mit x + 1 XTheilen Sand ebenfalls bie 
Farbe F gegeben haben würde; mit FFF wenn 8 x + 2 
Theile Sand zur Farbe F erheben würde, mit FFFF wenn 
es mit x + 3 Theilen Sand noch die Farbe F geben würde, 
Sm Allgemeinen bedeutet aljo die Zahl der F vor dem einfas 
den F, die Anzahl der Schweren Sand, welche dad Kobalt: 
erz noch verträgt, um außer der gewöhnlichen und für jeden 
Hal zu beftimmenden Quantität x des Sandes, die Farbe F 
bervorzubringen. 

Man bezeichnet das rohe Kobalterz auf den Blaufarben- 
werfen mit dem Buchftaben K, und fortirt die Kobalterze eben 
fo wie die Farben. Dan madıt alfo die Sorten OK, MK, 
FK, FFK, FFFK und FFFFK. Die Sortiren giebt 
jeboc Fein zuverläßiges, fondern nur ‚ein ohngefähres Anhals 
ten bei der Berarbeitung der Erz. Es fest eine fehr genaue 
Kenntnig von dem Verhalten der Erze bei der Glasbildung 
voraus, auch muß dabei immer ein beflimmtes Verhältnig des 
Sandes zum Erz, bei welchem die Farbenhöhen O, M und F 
‚reicht werben follen, zum Grunde gelegt ſeyn. Die Bezeich- 
nungen ber rohen Erze koͤnnen daher nur für das Blaufarbens 
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wer? felbft von Intereſſe ſeyn. Sind bie rohen Erze ein Ge: 
genftand bed Handels, fo wird man. fich, auf diefe Bezeich: 
nungen wenig verlaffen, wenn nicht befondere Berhältniffe vor: 
handen find, aus welchen man jenen Bezeichnungen zu. vers 
trauen Urfache hat. — Anders ift ed mit den fchom geröfteten 
ober vorbereiteten, und zugleich ‚mit ber gehörigen Quantität 
Sand ſchon beihidten Kobalterzen. Diefe find im Handel 
unter bem Namen Zaffer, oder Saflor bekannt; fie werden 
mit S bezeichnet. Bei den Safloren liegen. den Bezeichnungen 
0,.M und F fchon wirklich angeftelte Proben, und die auf 
ben Grund berfelben ‚vorgenommenen Beſchickungen der Erze 
mit den entfprechenden Quantitäten Sand zum Grunde. "Die 
Saflore erhalten ebenfalls die Bezeihnungen FFFFS, FFFS; 
FFS, FS, MS und Os. Wenn die Saflore mit ber ange: 
meflenen Quantität Pottafche verfeht und. geſchmolzen werben, 
fo erhält man diejenigen Farben, welche mit der Bezeichnung 
ber Saflore uͤbereinſtimmen. Die Saflorbereitung fommt nur 
auf folchen Blanfarbenwerken vor, welche reiche und ſtark tin: 
girende Kobalterze verarbeiten, indem fich die nur mit armen 
Erzen audgeftatteten Blaufarbenmwerke der hohen Saflore als 
Erze bedienen, und biefelben ankaufen. Das geichmolzene 
blaue Glas wird mit G bezeichnet, und erhält ebenfalls ‘bie 
fpeciellen Bezeichnungen FFFFG, FFFG, FFG, FG, MG 
und 0G. Es ift indeß niemals ein Gegenftand des Handels, 
foubern jene Bezeichnungen haben nur den Zwed, bie verfchies 
benen Glasforten, bei der weiteren Verarbeitung, zu trennen, 
und die Worräthe leichter zu überfehen. Das Glas erhält 
feine Vollendung erſt duch eine mechanifche Zerfleinerung, 
und das durch eine folche Zerkleinerung für ben Handel vor: 
bereitete Glas, hat im Allgemeinen den Namen Smalte ers 
halten. Man unterjcheidet Streublau, Farbe und Eſchel, 
welche Unterfchiede fich auf die mehr oder weniger feine Zer 
theilung des Korns beziehen. Streublau, welches mit H be: 
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zeichnet wird, pflegt nur für bie O Farbe ein Gegenftanb bed 
Handel zu feyn, indem es gewöhnlich mit ber entfprechenden 
Sarbenforte wieder von neuem vermahlen unb gefchlämmt 
wird. Die Farben befommen die Bezeichnung C, und von 
ihnen, fo wie von ben Efcheln E, gelten eigentlich bie fpeciels 
‚ben Bezeichnungen FFFFE, FFFC, FFC, FC, MC und 
0C, fo wie FFFFE, FFFE, FFE, FE, ME und OE; 
Aus den oben ſchon angeführten Gründen koͤnnen die geſchmol⸗ 
zenen Gläfer und die daraus bereiteten Farben nicht eine gleiche 
Sntenfität der Farbe zeigen, fondern bie Gläfer werden dunkler 
gefärbt erfcheinen als die Farben (C), und noch dunkler als 
die noch feiner zertheilten Eichel (E), welche aus jenen Glaͤ⸗ 
fern bereitet worben find. Won den Efchelfarben unterſcheidet 
man noch die Faßeſchel (welche fich zuerſt abſetzen), und bie 
Sumpfefchel (oder bie legten Nieberfchläge). Die Faßeſchel 
erhalten die eben erwähnte Bezeichnung E, die Sumpfeſchel 
befommen das Zeichen EE; übrigens gelten von ihnen biefels 
ben fpeciellen Bezeichnungen, wie von allen vorhergehenden 
Fabrikaten. Die Sumpfefchel von den niedrigen Farbenforten 
find fo wenig gefärbt, daß fie felten Käufer finden, und ges 
wöhnlich wieber umgelchmolzen werben, mobei fie natürlich 
den gleich benannten Gemengen zugefegt werben müffen, 3. 
DB. die FEE dem Gemenge zum Schmelzen des FG u. f. fi 
Blaufarbenwerke welche, wegen der Beſchaffenheit ihrer Erze, 
bie hohen Farben gar nicht darfiellen Eönnen, Faufen zuweilen 
auch ſchon fertige Farben und Eſcheln (C und E) von hoher 
Sarbe, um fie mit ihren Farben von geringer Höhe zu vers 
mengen, und dadurch die im Handel am mehrfien gangbaren 
Farben von mittlerer Höhe barzuftellen. 

Weil die tingirende Kraft des Kobaltoryds von der Reins 
heit des Glaſes und des Oxyds, bie Stärke ber Färbung aber, 
unter gleichen Umftänden, von dem Verhältniß des Oxyds zum 
Glaſe abhängt; fo follte das Kobalterz die größte Wirkung 
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durch die Röftung am vollftändigften vorbereitet worden ift. 
Es ift nämlich nicht das regulinifche, mit Schwefel oder mit 
Arfenik, odes mit beiden Körpern verbundene Metall, fondern 
das Oryd, durch welches die Färbung des Glafed bewirkt wird. 
Ein unvolftändig abgeröftetes Erz muß baher in- demfelben 
Verhaͤltniß weniger färben, in welchem es burch eine unvoll⸗ 
ſtaͤndige Röftung weniger orydirt worben ifl. Eben fo muß 
ein von der Gebirgdart weniger befreited Kobalterz auch eine 
fhwächere Färbung hervorbringen, weil die in größerer Menge 
zuruͤck gebliebene Bergart ſchon den Theil des Sandes vertritt, 
ber bem reineren Erz abfichtlich erſt zugefeßt wird. So fehr 
die Erfahrung es beftätigt, daß ein unvolllommen aufbereite- 
tes Erz oft fo wenig ſtark färbt, dag die hohen Farben in 
bemfelben gar nicht hervorgebracht werben koͤnnen; fo wenig 
läßt fih im Allgemeinen behaupten, daß die färbende Kraft 
des Erzes in einem geraden Verhältnig mit dem mehr oder 
weniger vollftändigen Erfolg ber Möftarbeit ſteht. Wäre dies 
ber Fall, fo würde ein gar nicht geröfteted Erz, welches nur 
zegulinifches Kobalt, verbunden mit Arfenit und Schwefel ent 
hält, gar Feine blaue Färbung bed Glafes bewirken Eönnen. 
Das Gegentheil zeigt aber die Erfahrung, und die Urfache des 
Erfolges Fann nur darin liegen, daß die bei der Schmelzung 
zur Glasbildung angemwenbete Pottafche theilweife durch das 
Erz zerfegt wird. Diefe Zerfegung wuͤrde noch vollftändiger 
feyn, wenn nicht die Kiefelerde die Wirkung der Pottafche ers 
fchwerte. Schwefellobalt und Kali taufchen den Schwefel und 
ben Sauerfloff gegen einander aus. Wie fich Arfenikfobalt 
und Kali in ber Schmelzhige gegen einander verhalten, ift 
noch nicht unterfucht, und fo einfach daher auch ber Prozeß 
der Bereitung des blauen Farbenglafes erfcheint, fo verwidelt 
und zufammengefegt wird er dann, wenn da3 Erz, wie es oft 
fogar nothwendig wird, nicht vollfiandig abgeröftet iſt, weil 
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. alsdann nicht eine einfache Verbindung der bei der Röftarbeit 
entftandenen Oxyde mit dem ſich bildenden Glafe, fondern zu: 
gleich auch eine chemifche Einwirkung des Kobalterzed auf die 
mit der Kiefelerde noch nicht verbundene Pottafhe eintritt. 
Eine ſolche chemifche Einwirkung würde fih durch dad ganz 
volftändige Abröften der Kobalterze zwar verhindern laſſen; 
e3 treten aber Fälle ein, in welchen die Kobalterze durch das 
vollkommene Abröften zur Blaufarbenbereitung ganz unbrauch- 
bar werden, weshalb man die fo behandelten Erze auch tobt 
gebrannte, oder verbrannte Kobalte genannt hat. Solche todt 
geröftete Kobalterze koͤnnen gewöhnlich nur dadurch zur Blau: 
farbenbereitung wieder brauchbar gemacht werben, daß man 
fie mit einer angemefjenen Menge von rohen und nicht ger 
fteten Erzen derfelben Art vermengt, oder fie dadurch gewiſſer⸗ 
maßen in den Zuftand verfeßt, in welchem fie fich durch das 
unvolllommene Röften befunden haben würden. Ein ſolches 
Verhalten zeigen Die ganz reinen Kobalterze nicht, und bei dies 
fen wiirde es durchaus als Grundfaß gelten, fie ganz voll: 
ftändig (tobt) zu röften, um alles regulinifche Kobalt in Oxyd 
zu verwandeln. Allein die Kobalterze find von beigemengten 
Erzen anderer Meyalle, mit denen fie faft immer zufammen 
vorkommen, durch die Aufbereitung niemals zu befreien. Aus 
ger dem Arſenik, der ganz weſentlich zur Zufammenfegung der 
mehrften Kobalterze gehört, werden diefelben durch Beimen⸗ 
gungen von Erzen des Arfenit, Eifen, Kupfer, Nidel, Antis 
‚ mon, Binn, Binf, Blei und Wismuth, faft gewöhnlich verun⸗ 
reinigt. Ein Begleiter der höchft felten fehlt, ift das Nidel- 
erz, und niemals find die Kobalterze von Eifen frei, weil grö- 
fere oder geringere Antheile deffelben, dad Kobalt in ben Ko— 
balterzen zu erfegen pflegen. Bei der Röftarbeit werben alle 
diefe Metalle ebenfalld oxydirt, und wenn die Röftung voll» 
fländig erfolgt ift, fo werden die Oryde von dem Glafe mit 
aufgenommen, wodurch die reine blaue Farbe des Kobaltglas 
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ſes auf fehr verfchiedene Meife modificirt wird, und einen un: 
reinen Farbenton erhält. Fand die Nöftung aber unvollfom- 
men ſtatt, fo tritt in der Schmelzhitze bei der Glasbereitung 
eine Einwirkung der oxydableren Metalle, welche bei der un: 
vollfommenen Röftung noch nicht orydirt worden find, auf die 
weniger orydablen Metalle ein, welche bei der Roͤſtarbeit fchon 
Sauerftoff aufgenommen haben. Die am wenigften orydablen 
Metalle find aber Nidel und Kupfer, und diele find es auch, 
welche durch die orydableren Metalle, vorzüglih durch Kobalt 
und Eifen, wieder reducirt werben, Durch die unvollfomrsene 
Köftarbeit wird daher die fehlerhafte Beſchaffenheit der durch 
Beimengungen von Kupfer und befonderd von Nidel verun: 
reinigten Kobalterze, in fofern wieder verbeffert, als das Glas 
nun nicht mehr durch Kupfer und durch Nidel, fondern nur 
durch Eifen, Wismuth, Zinn und Zink verunreinigt bleibt. 
Weil fich die regulinifchen Metalle nicht verglafen, fo bleibt 
auf dem Boden der Schmelztiegel oder der Hafen, in mels 
chen das Farbenglas gefhmolzen wird, im folchen Fallen ftets 
eine regulinifche Metallmaffe zurüd, welche unter dem Namen 
der Speife befannt ift, wenn die Kobalterze nicht volftändig 
abgeröftet worden find. Die Speife kann fih, aus einleuch- 
tenden Gründen, nicht bilden, wenn ein ganz vollftändiges 
Abröften (ein Zodtröften) der Kobalterze flatt gefunden hat. 
Bon der chemijchen Befchaffenheit der Beimengungen, welche 
bie Kobalterze verunreinigen, wird e3 alfo abhängen, ob bie 
Erze todt geräftet werden können, oder ob man die Röftung 
abfihtlih unvolllommen ftatt finden laffen muß, um ein brauch: 
bareö, oder wenigfiens ein gutes Glas mit reinem Farbenton 
zu erhalten. Durch dies unvollfommene Roͤſten wird inde 
jederzeit die Bildung der Speife herbeigeführt, woraus befon- 
berö ber große Nachtheil entfpringt, daß fich in ber Speife 
zwar ber ganze Gehalt an Nidel und Kupfer concentrirt, mit 
welchem das Kobalterz verunreinigt war, daß aber auch ein 
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großer Theil des Kobalt felbft in die Speife übergeht, und 
daher eine unvollftändige Benutzung des Kobaltgehaltes des 
Erzes möglich macht. Der Kobaltgehalt der Speife ift zwar 
nicht verloren, weil man die Speife ald ein Fünftlich gebildes 
tes Kobalterz betrachtet und behandelt; allein man würde die 
Kobalterze zur Darftelung von höheren Gläfern (von FFF 
oder von FF &täfern) benutzen können, wenn ed möglich wäre 
von dem ganzen Kobaltgehalt berfelben, durch ein vollkomme⸗ 
ned Abröften, Gebrauch zu machen; ftatt daß fie, bei der eins 
getretenen Nothwendigkeit einer unvollftändigen Abröflung, nur 
zu geringeren Gläfern (zu FF ober zu F Gläfern) angewen- 
det werden Eönnen. Die Kunft der Blaufarbenbereitung = 

wartet daher noch eine wefentliche Verbefferung durch bie Aus 

mittelung eines Verfahrens, bei welchem das Kobalterz, unbe 

ſchadet der Güte des daraus barzuftellenden Glafed, ganz voll⸗ 

kommen abgeröftet werben kann. Theoretiſch laſſen ſich dieſe 

Mittel wohl andeuten; es muß indeß der Praxis uͤberlaſſen 
bleiben, die Anwendbarkeit und den Erfolg dieſer Mittel zu 
pruͤfen. Sie beſtehen ſehr einfach darin, das todt geroͤſtete 
Erz, welches mit Metalloxyden verunreinigt iſt, die der Bes 
ſchaffenheit des Glaſes nachtheilig find, mit einer angemeſſe⸗ 
nen Quantität von folchen reguliniſchen Metallen zu verfegen, 
welche fich leicht orydiren, und deren Oxyde dem blauen Glaſe 
entweber feinen, oder wenigftend einen leicht wieber aufzubes 
benden unreinen Farbenton mittheilen. Unter allen Subfians 
zen wiürbe zur Erreichung biejes Zweckes am mehrften das res 
gulinifche Arfenit (nicht das orybirte, welches auf den Blaus 
farbenwerken ſchon als ein ganz unentbehrlicher Zufag anges 
wendet, und dort fehr unrichtig Arfenik, oder Zliegenftein ge— 
nannt wird), geeignet feyn, wenn nicht etwa bie geringe Feuer⸗ 
beftändigfeit defjelben ein Hindernig wäre. Naͤchſtdem würde 
ein Zufag von Eifenfeilfpänen die Reduction der Oxyde des 
Niels, des Kupfers, des Wismuth, des Zinned und bed Bleies 
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bewirken, und man würde, nad) aller Wahrfcheinlichkeit, durch 
den Eifenzufab, aus den tobt geröfteten Kobalterzen bei ber 
Glasbereitung eine Speife erzeugen, die aus ben genannten 
Metallen, in fofern fie bei dem Erz vorhanden waren, zufams 
men geſetzt ifl. Aber wirffamer vieleicht, und für die Güte 
des Glafes noc weniger nachtheilig, würde ein Zuſatz von 
reinen Schwefelfiefen feyn, weil die Reduction der Oxyde des 
Nickels und des Kupferd durch ben Schwefel des Schwefeleis 
fend erfolgen würde. Diefer Zufag kann felbft dann, wenn 
er im Uebermaaß angewenbet wird, feinen anderen Nachtheil 
bervorbringen, ald den, daß er die Quantität ber Speife vers 
mehren würde, 

Der Farbenton des blauen Glaſes wird nicht allein durch 
Metalloryde, fondern auc durch andere orydirte Körper, mehr 
oder weniger unanfehnlich gemacht. Natron kann bekanntlich 
bie Stelle des Kali bei der Bereitung des blauen Glaſes nicht 
erfeßen, weil dad Natronglas Feine reine blaue, fondern eine 
violette Farbe giebt. Alle Beimengungen von Kalkerde, Bits 
tererde und Schwererde find ſchon deshalb nachtheilig, weil fie 
das Glas firengflüffiger machen, und zur Entftehung einer 
fehr ungleichartigen Gladmaffe, welche zumeilen fogar unges 
fhmolzene weiße Pünktchen enthält, Veranlaffung geben. Aus 
ßerdem wirken fie auch fpecififh nachtheilig für die Reinheit 
bed Farbentons, welches vorzüglich bei der Bittererde ber Fall 
ift, die dem Slafe einen Stich ins Violette mittheilt. Eine 
faſt gleiche Wirkung bringt die Schwererde hervor, wogegen 
die Kalkerde den Glanz der Farbe des Glaſes vermindert. 
Daher werden die noch mit vieler Bergart verunreinigten Ko⸗ 
baltſchliche, — außer daß ſie zu hoch gefaͤrbten Glaͤſern an 
ſich unanwendbar ſind, — immer nur unanſehnliche Farben⸗ 
glaͤſer liefern, in ſofern die verunreinigende Bergart nicht aus 
Quarz, oder allenfalls aus Feldſpath beſteht. Verunreinigun⸗ 
gen mit Dolomit und Glimmer, fo wie mit ſehr viel Thom 

Karften Metallurgie IV. Thl. 39 
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erbe enthaltenden Gebirgdarten, wirken vorzüglich nachtheilig 
auf den Farbenton. 

Durch die Oxyde von Wismuth, Zinn und Anfimon ers 
hält die blaue Farbe einen Stich ind Gelbliche, welches befons 
derd bei dem Wismuthoryb der Fall iſt. Bleioxyd fcheint 
nicht fpecififch nachtheilig auf den Farbenten zu wirken, we: 
nigftend dann nicht, wenn es niet in großer Menge vorhan⸗ 
den ift, weshalb von einer zufälligen Verunreinigung mit Blei 
eben nicht wiel zum beforgen wäre. Aber das Bleioxyd vers 
diinnt die Farbe, und giebt dem Glafe eim großes fpecififches 
Gewicht, welches die Smalte zu vielen Anwendungen unbrauch⸗ 
bar machen würde. Daher kann man fich auch der Mennige 
nicht bedienen, um der Schönheit des Farbentons, in fofern er 
Durch Eifenorybul leidet, nachzuhelfen, wie man es bei den 
ungefärbten Glaͤſern zu thun pflegt. Das Zinforyd ertheilt 
dem blauen Glaſe einen Stich ind Grünliche, wenn e8 in bes 
deutender Menge vorhanden iſt. Deshalb iſt die Zinkblende 
ein fehr unwillkommener Begleiter der Kobalterze, deren nad): 
theiliger Einfluß auf das Zarbenglas fich faft gar nicht auf: 
heben läßt. Durch Kupferoryd wird die blaue Farbe eben fo 
wie durch Nickeloxyd verunreinigt; fie erhält dadurch namlich 
eine fo ſtarke Beimifhung von Braun, daß fie ganz unbrauch⸗ 
bar werben fann, wenn Kupfer und Nidel in großer Menge 
vorhanden find. Im geringeren Verhältniffen wird dad Glas 
violett, und bleibt immer unanfehnlich, weshalb aucd die mit 
Kupfer und Nicdel verunreinigten Kobalterze niemal3 tobt ges 
röftet werden dürfen. Das Eifenorydul färbt das Glas ſchmut⸗ 
ziggrün ober violett, und benimmt bemfelben alle Schönheit. 
Diefer Fehler läßt fich indeg glüclicherweife durch einen Zu: 
fo von weißem Arſenik verbeffern, welcher das Eifenorydul 
in Oxyd umändert, indem das Eifenoryd bekanntlich ein un: 
gefärbted Glas giebt. Daher iſt das orydirte Arſenik, welches 
beim Röften der Kabalterze gewonnen wird, ein burchaus noth⸗ 
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wendiger Zuſatz bei ber Bereitung des blauen Glaſes. Es 
wird bei dieſer Einwirkung des Eiſenoxyduls auf die arſenigte 
Säure ein verhaͤltnißmaͤßiger Antheil von ber. letzteren zu Anı 
ſenik reducirt, welches fich theils verflüchtigt, theils zur Vils 
dung der Speife beiträgt. Immer ift es indeß anzurathen, 
ein zu großes Uebermaaß von weißen Arfenit zn vermeiden, 
weil es die Farbe des Glafed verdünnt, und das fpecififche 

Gericht defjelben vermehrt, wodurch ba3 aufbereitete Glas — 


Anwendung weniger geſchickt wird. 


Von den Kobalterzen 


Das Kobalt iſt im reguliniſchen Zuſtande noch nicht-a . 
getroffen worben. Aber ed kommt in ber Natur in Verbin⸗ 
dung mit Arfeniffäure und Schwefelfäure (obgleich felten), fer« 
ner im. orybirten Zuflande, ganz befonderd aber in Vereinigung: 
mit Schwefel und mit Arſenik vor (S. Arfenif), fo daß dies 
jenigen Erze, bei. welchen das Kobalt mit Schwefel und mit 
Arſenik verbunden iſt, als bie eigentlichen Kobalterze betrachtet, 
werden müffen. Faſt alle diefe Verbindungen bed Kobalt mit; 
anderen Körpern, entfprechen ganz uͤbereinſtimmenden Werbürs 
dungen des Nideld, und leider fteben die Erze von beiden Mes. 
tallen in fo naher Beziehung zu einander, daß nur felten daß, 
eine ohne in Begleitung mit dem anderen, angetroffen wird. 

41) Der Kobaltvitriol von Biber im Hanauifchen (38,74, 
Kobaltoryd, 19,74 Schwefelfäure, 41,55 Waſſer, nad) der Anas 
bie des Herrn Kopp), ift fo fehr eine mineralogifche Selten⸗ 
beit, daß das Foffil nicht als Kobalterz betrachtet werben kann. 

2) Arfenikfaures Kobalterz (Kobaltblüthe und Kobaltbes 
fchlag) kommt immer nur faft zufällig in Begleitung mit ans 
deren Kobalterzen vor, und wird dann mit biefen zugleich auf 
blaue Farbe benugt. Der Roͤſtung würde dies Erz natürlich 
nicht bedürfen, allein e3 läßt fich durch die Aufbereitung von 
den mit Schwefel und Arfenif verbundenen Kobalterzen nicht 
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trennen, und unterliegt baher benfelben Worbereitungsarbeitern 
wie diefe. Durch das Röften wird indeß auch der Wafferges 
Halt verflüchtigt, weshalb die Nöftarbeit nicht. unvortheilgaft 
ft. Die Anwendbarkeit des Erzed zu blauem Glafe ſteht mit 
dem Gehalt defjelben an Nideloryd im Verhältnig. Her Bus 
holz hat bie Kobaltblüthe von Niechelödorf in Heffen ana 
Infirt, und darin, außer 39 Prozent Kobaltoryd, nur 37 Ars 
ſenikſaͤure und 22 Waffer gefunden, fo daß dies Erz zur Blau⸗ 
farbenbereitung fehr geeignet feyn würde Weniger anwend⸗ 
bar würde dagegen die Kobaltblüthe, von Allemont feyn, welche 
Here Laugier aus 20,5 Kobaltoryd, 9,2 Nideloryd, 6,1 Eis 
ſenoxyd, 40,0 Arfenikfäure und 24,5 Wafler zufammengelesr 
fand. — Der Kobaltblüthe entfpricht die Nickelbluͤthe (Arfenits 
ſaures Nideloryd, Nideloder, grüner Erdfobalt, Nidelmulm 
u. f. f.), in welcher zuweilen ein Theil des Nickeloxyds durch 
Kobaltoryd erfest ift. 

3) Erdkobalt (ſchwarzer, brauner, gelber. Kobaltmulm; 
Kobaltfhwärze, Hornkobalt, Rußkobalt, Schladenkobalt, Leder 
kobalt), ift ein fehr unbeflimmtes Gemenge von Kobaltoryd, 
Kobaltfuperoryd, Eifenoryd, Manganoryd, Kupferoxyd, Kiefel« 
erde, Thonerde und Waſſer. Died Erz; wird, wo es vorfommt, 
mit anderen Kobalterzen zugleich auf blaue Farbe benust, und 
ungeröftet angewendet. Es giebt zwar Feine hohen Gläfer, 
aber doch Gläfer von einem recht guten Farbenton. Häufig 
enthält der Erdkobalt noch Arfenikfäure. 

4) Schwefellobalt (Kobaltkied), ein felten vorkommendes 
Erz 443,20 Kobalt, 14,40 Kupfer, 3,53 Eifen, 38,50 Schwer 
fel; Herr Hifinger in dem von Riddarhytta. 53,35 Kobalt, 
0,97 Kupfer, 2,30 Eifen, 42,25 Schwefel, Herr Werne: 
kind in dem von Müfen), welches wegen feiner Seltenheit 
zu metallurgifchen Zweden wohl nicht benugt wird. — Dies 
fem Erz entfpriht der Schwefelnidel oder ber Haarlies. 

5) Glanzkobalt (S. Arſenik). Das reichfle und auch das 
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reinfte Kobalterz, indem nur zuweilen ein Theil des Kobalt 
in dem Erz durch Eifen erfest ift, Dies Erz entfpricht theils 
dem Arfenikfies, welcher Eifen ftatt des Kobalt enthält, und 
bei welchem zuweilen ein geringer Theil Eifen durch Kobalt 
vertreten wird; — theild dem Nidelglanz, welcher flatt bes 
Kobalt oder des Eifen, Nidel enthält, welcher aber ebenfalls 
zuweilen durch Heine Antheile von Kobalt erfest if. Der 
Nidelglanz ift ein ungemein viel feltenered Erz ald der Glanze 
fobalt, und daher wird ber Glanzkobalt nicht fo häufig als 
der Speißkobalt mit Nidelerzen verunreinigt angetroffen. Ins 
beß kommt auch der Glanzkobalt weit feltener vor als ber 
Speißkobalt, und diejenigen Blaufarbenwerke, welche nur Glanz⸗ 
Tobalt zu verarbeiten haben, befigen ben fehr großen Vorzug, 
daß fie das Erz todt röften koͤnnen, alfo bei ber Smalteberei⸗ 
tung gar feine Speife erhalten, ohne davon einen nachtheili⸗ 
gen Einfluß auf den Farbenton zu erfahren. Zu allen feinen 
Porcellanfarben u. f. f. ift nur der Glanzfobalt anwendbar. . 
6) Speißfobalt (S. Arſenik). Das gewöhnliche Kobalts 
erz, welches theild dem Arfenikalfies, theild dem Kupfernidel 
(Arfenifnidel) entfpricht, indem bei jenem Eifen, bei diefem 
Nidel, ftatt des Kobalt mit dem Arſenik verbunden find. Das 
Erz führt feinen Namen (in Deutichland) wahrfcheinlich des: 
halb, weil ed zur Entftehung der Speife bei der Blaufarben⸗ 
bereitung Beranlaffung giebt. Die Urfache warum das Erz 
nicht fo ſtark geröftet werden darf, daß es Feine Speiſe giebt, 
fiegt nicht in der chemifchen Zufammenfeßung des Erzes, — 
indem ed, außer geringen Antheilen von Kupfer (Herr Stros 
meyer fand in dem Speißfobalt von Riecheläborf nur 0,15 
Prozent Kupfer) nur Kobalt und Arfenit, und hoͤchſtens et 
was Eifen enthält, deſſen nachtheilige Einwirkung auf das 
Farbenglas durch das weiße Arfenit ziemlich leicht gehoben 
wird, — fondern in den Beimengungen von ben Erzen ans 
derer Metalle, in deren Begleitung der Speißfobalt faft ohne 
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Ausnahme angetroffen wird. Arfenikfies, Arjentlalfies, Kus 
pfernidel, Schwefelfies, Magnetkies, Kupferkies, Zinkblende, 
GSraufpießglanzerz, Bleiglanz, Fahlerz, Zinngraupen und Wiss 
muth, find bie Gefährten dieſes Erzed, welche durch die Aufs 
bereitung nicht getrennt werden Tönnen. Died Erz erfordert 
daher die forgfältigfte Behandlung beim Nöften, indem ber 
Grad der Roͤſtung gewöhnlicy mit der Menge und mit der 
Beichaffenheit der beigemengten Erze im Verhaͤltniß ſtehen 
muß. Ein Zodtröften muß folglich ſtets vermieden, und bie 
Bildung der Speife bei. ber Glasbereitung zugelaffen werben, 
wenn nicht derbe ober zufällig reine Erze zur Verarbeitung 
fommen. 

Bie Kobalterze bedürfen einer fehr forgfältigen Aufberei« 
tung, bejonderd wenn fie fein eingefprengt in der Gebirgsart 
vorkommen. Dann bat die Aufbereitung jedoch Feinen andes 
zen Zweck, als die. metallifchen von den nicht metallifchen Theis 
len zu trennen, weil die das Kobalterz verunreinigenden Erze 
der anderen Metalle, durch die Aufbereitung nicht abgefondert 
werden Eönnen. Derbe, oder grob eingefprengte Kobalterze, 
laͤßt man zuvor durch die trodene Aufbereitung gehen, bamit 
bie ganz reinen, Die weniger reinen und bie ſtark verunreinig« 
ten Erze bei den weiteren Aufbereitungsarbeiten immer getrennt 
gehalten werden. Das Sortiren nad den Buchſtaben F, M, 
© bei der Handfcheidung, erleichtert die Wahl der bei der weis 
teren Verarbeitung ber Erze zu treffenden Maafregeln. 

Die. bei der Handſcheidung und beim Siebfegen ausges 
baltenen Erze, welche nicht weiter durch die naffe Aufbereitung 
‚gehen, müffen (unter Trockenpochwerken oder unter Walzwer⸗ 
fen) zerkleinert, und durch Sieben zu einem gleichen Kom ges 
bracht werden, weil fie fonft ber Röftarbeit nicht würden un⸗ 
terworfen werden koͤnnen. Die berben und bie reinen, grob 
eingefprengten Erze, erhalten gewöhnlich bie Beſtimmung zu 
Safloren, und werden mit FFK bezeichnet. Bon dem Er. 
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fortiren und von der Bezeichnung ber Erzforten ift ſchon fr: 
ber geredet worden. 

Diejenigen Kobalterze welche mit regulinifhem Wismuth 
verunreinigt find, werden fchon bei der Scheide: und Klaub: 
arbeit ausgehalten. Man fondert diefe Erze fogleich von den 
übrigen, und befreit fie von dem Wismuth durch das Abfais 
gern. Wenn die Saigerarbeit in dem eijernen Röhren des 
Wismuthfaigerofend (S. Wismuth) vorgenommen wird, fo 
laßt man die Röhren ganz offen, damit die Luft durchftreichen 
Tann. Dadurch wird das Erz etwas orydirk, und es verflüchz 
tigen ſich etwas fchwefligte und arfenigte Saure. Die abgefais 
gerten Erze (MWidmuthgraupen) werben gewöhnlich weder weis | 
ter aufbereitet, noch durch Nöften vorbereitet, fondern nur zers 
Fleinert, und in einzelnen Beinen Quantitäten bei den gewöhn- 
lihen Gemengen mit angewendet, indem fie von ber tauben 
Bergart ſchon durch die Handſcheidung möglichft befreit wor⸗ 
den find. 

Dos Röften der Kobalterze ift eine fehr wichtige Worbes 
veitungdarbeit, durch deren zweckmaͤßige Ausführung die Schöns 
beit der Smalten jederzeit dann beftimmt wird, wenn bad Erz, 
aus den ſchon angegebenen Gründen, nicht todt geröftet wer: 
ben darf. Wenn fih die Befchaffenheit ber Kobalterze auf 
ihren Lagerftätten nicht ändert, fo läßt fich der Grad der Nds 
fung durch lange Hebung ziemlich gut beftimmen. Sehr fchwies 
rig wird biefe Beflimmung aber dann, wenn bie dad Kobalts 
erz verunreinigenden Erze, das Nidel, Kupfer, Eifen, Zinn, 
Antimon, Zink und Blei, bald in größeren, bald in geringes 
zen Quantitäten in dem aufbereiteten Kobaltfchlih vorfommen. 
Gewöhnlih fuht man fi ein Anhalten durch den Erfolg des 
Roͤſtens bei den Proben im Kleinen zu verfchaffen, indem man 
unterfucht, bei welchem Grabe der Röftung das Erz die reinfte 
blaue Farbe giebt. Dies ift allerdings ein gutes und nicht. 
zu vernachläßigendes Hülfsmittel, allein es kann niemals eine 
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völlige Sicherheit bei ber Ausübung des Roͤſtprozeſſes gewaͤh⸗ 
ven, weshalb ed in zweifelhaften Fällen beffer ift, zu wenig 
als zu ſtark zu röften. Die Röftarbeit felbft ift, von dem ger 
wöhnlichen Verfahren bei diefer Operation (Abtheilung 8.) nicht 
abweichend. Oft befigen aber die Röftöfen den Fehler, daß 
fie ein fehr hohes Gewölbe erhalten, wodurch der Verbrauch 
an Brennmaterial ganz unnöthig vermehrt wird. Die Roͤſt⸗ 
Öfen zum Röften der Binnerze (S. Zinn) weichen von ben 
zum Roͤſten der Kobalterze nicht ab, denn in beiden Fällen 
fol der Zweck erreicht werben, ben Schwefel, dad Antimon 
und dad Arſenik zu entfernen. Nur der Unterfchied findet das 
bei flatt, daß die Zinnerze jederzeit, die Kobalterze aber nur 
dann (alfo in feltenen Fällen) todt geröftet werden folen, wenn 
fie mit den Erzen anderer Metalle nicht, oder fehe unbedeus 
tend verunreinigt find. Die Röftöfen beren man fich zum 
Roͤſten der Zinn: und Kobalterze bedient, find im Wefentlichen 
nicht anders conftruirt wie die ſchon früher (Abtheilung 8.) 
betrachteten Röftöfen, aber man verfieht fie, nad) Art der Ar: 
fenifbrennöfen (S. Arfenif) mit Räumen, die zum Auffangen 
des Arfenitmehld oder ber arfenigten Säure dienen, indem 
man den Fuchs, flatt in eine Effe, in jene Räume leitet. Diefe 
Räume (Giftfänge) find fehr häufig noch weit fortgeführte, 
und hin und wieder gebrochene gemauerte Kanäle, aus deren 
Außerftiem Ende die nicht condenfirbaren Dämpfe in die At 
modphäre geführt werden. Viel zweckmaͤßiger ift es indeß, 
flatt der engen Kanäle, große und weite Berdichtungsfammern 
anzulegen, und diefe mit dem Fuchs des Roͤſtofens in Verbins 
dung zu feßen. Eben fo würde es auch ungleich zweckmaͤßi⸗ 
ger feyn, die Flamme nicht über den Röftheerd, fondern uns 
ter denfelben fortzuleiten, alfo den Roͤſtoͤfen dieſelbe Einrichs 
tung zu geben, welche die Defen zur Darftelung des weißen 
Arſenik erhalten. Wenn auch dad Arfenitmehl, welches bei 
den Kobaltröftöfen erhalten wird, ganz oder größtentheild wies 
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der zur Bereitung des blauen Glafed mit angemwenbet wird, 
fo ift die Verunreinigung mit Aſche und mit Ruß doch nicht 
zuträglich, und in dem Kal durchaus fchädlich, wenn die Ko- 
balterze ganz tobt geröftet werden Eönnen. Das Arfenitmehl 
beim Röften der Zinnerze wird Dagegen gewöhnlich zur Berei⸗ 
tung des weißen Arfenifglafes angewendet; weshalb e3 bei 
diefen Röftöfen um fo nothwendiger feyn würde, ber Flamme 
einen anderen Abzug als durch die Räume zum GCondenfiren 
des orybdirten Arſenik zu verfchaffen. 

Einen gewöhnlichen Röftofen für bie Zinn: und Kobalts 
erze, welcher jedoch fchon den Vorzug vor ben älteren Defen 
befigt, daß er mit einem niebrigeren Gewölbe verfehen ift, fiel: 
len die Zeichnungen Fig. 791. im Grundriß, oder vielmehr im 
horizontalen Durchſchnitt über dem Niveau des Roͤſtheerdes, 
Fig. 789, im fenkrechten Durchfchnitt nach der Linie AB, Fig. 
7%. im fenkrechten Durchfchnitt nach der Linie CD des Grund: 
riffes, und Fig. 788. in ber vorderen Anficht bar. Die abge- 
rundete Geftalt des Heerdes ift ganz unmelentlih. Der Ofen 
ift zur Holzfeuerung eingerichtet, obgleich er auch bei ber Anz 
wendung von Steinfohlen brauchbar feyn würde, indem es 
dazu nur einer Verkleinerung des Roftraumes bebürfte. Der 
Heerd des Dfens befteht aus Platten von feuerfeftem Thon, 
die auf gewöhnlicher Ziegelmauerung ruhen, in welcher auch 
die Abzüge für die Feuchtigkeit in gewöhnlicher Art angebracht 
feyn müffen. Die bei ber Röftarbeit fich entwidelnden Dam» 
pfe ziehen durch die Fuͤchſe a in die Kanäle b, und werben 
von dort, bei ec, in den eigentlichen Giftfang geführt. Zum 
Austragen und zum Reinigen der Kanäle b, find an zweck⸗ 
mäßigen Stellen Deffnungen in der Umfaflungswand bes Dfens 
angebracht, welche mit einer verlornen Mauer geichlofjen find. 

Das Arfenifmehl welches in ben Zügen zunächft den Fuͤch⸗ 
fen aufgefangen wird, enthält noch mehrere Prozente Kobalt: 
oryb, weil ein Theil der zu röftenden Schliche durch den Luft: 
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zug und durch den Flammenftrom mechanifch mit fortgeriffen 
wird. Diefer Kobaltgehalt ift indeß nicht verloren, weil das 
Mehl zu dem Gemenge bei dem Blaufarbenglafe genommen 
wird, Bei Kobalterzen die mit anderen Erzen ſtark verunreis 
nigt find, muß auf die Befchaffenheit des Kobaltftaubes wohl 
Ruͤckſicht genommen werden, damit die Schönheit des Farben: 
tond nicht dadurch leidet. — Erze die viel Schwefel enthalten, 
find mit VBorfiht und mit langfam feigender Hige zu röften, 
weil fie zum Zufammenbaden fehr geneigt find. Dies ift auch 
bei Erzen der Fall, die zufällig viel Antimon enthalten. 

Auf den Blaufarbenwerken nennt man bad mit Quarz, 
Pottaſche und mit Arſenikmehl beſchickte abgeröftete Kobalterz, 
dad Gemenge. Die Reinheit der Zufchläge, nämlich des 
Quarzes und der Pottafche, haben auf die Schönheit und auf 
den Glanz der Smalten einen wefentlichen Einfluß. Der 
Duarz wird gebrannt, um die mechanifche Berfleinerung defs 
felben zu erleichtern, dann gepocht und gewaſchen, oder viele 
mehr abgefpült, um ihn von Schmuß und zufälligen Unreis 
nigfeiten zu befreien. Den zerfleinerten und gereinigten Quarz 
nennt man Sand. Weil der Sandzufas zum Kobalterz nach 
bem Gewicht beflimmt wird, fo muß der Sand von aller 
Feuchtigkeit frei feyn. Man glüht ihn deshalb, und bewahrt 
ihn zum weiteren Gebrauch nicht eher auf, als bis er durch 
Ausglühen alle Feuchtigkeit verloren hat. 

Keine Pottafche ift nicht weniger eine wefentliche Bebin« 
gung zur Darftellung einer fchönen Smalte. Es ift nothwens 
Dig, fie nach dem Einfieden, oder überhaupt vor dem Gebrauch, 
zu calciniren, damit die Beunreinigungen mit brennbaren Sub» 
flanzen beim Glasfchmelzen nicht nachteilig werden.’ 

Das Giftmehl kann nicht anders als in dem Zuftande 
angewendet werden, in welchem es aus ben Arfeniffängen aus⸗ 
getragen wird. 

Bei dem Probiren ber Kobalterze, welches faft ununter: 
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brochen gefchehen muß, foll, wenigſtens für diejenigen Erze, 
welche nicht tobt geröftet werben bürfen, ein doppelter Zweck 
erreicht werden. Theils will man durch das Proberöften aus⸗ 
mitteln, wie ſtark die Schliche geröftet werben müffen, um bie 
größte Menge von blauer Farbe in ber höchften Güte zu lies 
fern; theils fol die Schmelzprobe angeben, wieviel Sand bie 
geröfteten Erze vertragen, um Farbenglad von einer gewillen 
Höhe zu liefern. Auf Blaufarbenwerken welche fo gluͤcklich 
find ihre Erze tobt röften zu koͤnnen, kommen die Röftproben 
gar nicht vor. Zur Anftelung der Röftproben bebient man 
fich eines großen Muffelofens (Ate Abtheilung) und großer 
KRöfticherben von feuerfeftem Thon. Die in ihrem Verhalten 
unbefannten Erze, müflen zuerſt ganz tobt geröftet werben, 
während bei anderen Proben bie Röftung in fehr verfchiedenen 
Beitperioden unterbrochen wird. Alddann fchreitet man zu den 
Scmelzproben, welche entweder auch unter ber Muffel eines 
fehe ſtark ziehenden Probirofend (bei Anwendung von Koaks), 
oder in einem gewöhnlichen Windofen zum Tiegelſchmelzen 
vorgenommen werben. Zu ben Schmelzproben werben einmal 
das rohe und ungeröftete Erz, ſodann das tobt geröftete Exp, 
und endlich die Ergproben angewendet, bei welchen die Roͤ⸗ 
fung in verfchiedenen und genau bemerkten Perioden unter: 
brochen worden iſt. Nachdem alle Proben mit gleihen Quan⸗ 
titäten Sand und Pottafche, — gewöhnlich mit 3 Gewichts: 
theilen Sand und mit 13 Gewichtötheil calcinirter Pottafche, 
— gemengt, und dann in den Zhontiegeln (oder auch auf 
großen Röftfcherben) vollftändig geſchmolzen find, Löfcht man 
die Ziegel mit dem darin befindlichen Glaſe im Waſſer ab, 
und ſtellt dann die Unterfuhung über die Höhe und Reinheit 
ber Farbe an. Aus dem Reſultat derfelben ergiebt fih, ob 
das Erz gar nicht, oder ob und mie ſtark es geröflet werben 
muß, oder ob es, ohne Nachtheil für die Güte des Glaſes, 
ganz tobt geröftet werben kann. So unvollkommen diefe Pro- 
Karften Metallurgie IV. Thl. . 40 
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ben auch genannt werben müffen, indem Fle nur ein fehr ze 
beflimmtes Anhalten. für bie. Röftarbeit im Großen geben kön» 
nen; fo dienen fie doc wenigftend dazu, über die Behandlung 
der Erze beim: Röften einigen Auffchluß zu geben. 
Die Schmelzproben, ‚oder die. Blaufarbenproben, werben 
an ganz ähnlicher Art verrichtet, nur dag man dabei, auf dem 
‚Grund vorhergegangener Röftproben, vorausſetzt, daß dad Ko⸗ 
balterz feiner Befchaffenheit angemeffen -abgeröftet worden fep. 
‘Man wendet bei den Blaufarbenproben immer ein und daf- 
felbe Berhältnig von Sand zum Erz an, weil fi) ‘aus der 
Vergleichung ‘des erhaltenen Glaſes mit den Mufterfarben von 
bekannter Zufammenfegung, Feicht beftimmen läßt, wieviel Schwe⸗ 
sen Sand dad. Erz bei der Smaltefabrifation vertragen wird, 
um eine Smalte von beſtimmter Farbenhöhe zn liefern. Faſt 
‚überall hat man bei den Schmelzproben das Berhältnig von 
3 Schweren Sand, — alfo 1 Gewichtstheil Erz, 3 Sand und 
14 Pottafche angenommen. Bei der Bewtheilung der Far 
benhöhe des erhaltenen Glafes, verführt man im „Kleinen eben 
fo wie im Großen, indem man theild die Gläfer mit einan- 
der nergleicht, theils aber dad Glas zerreibt,, und bad Streu 
blau, die Farbe und die Efchel, durch Schlämmen in gläfers 
nen Gefäßen, barftellt, und mit den vorhandenen Muftern vers 
-gleicht. Nach dem Ausfall der Probe beſtimmt fich die Menge 
des Sandes, welchen das Erz erhalten muß, um Farbe und 
Eichel von einer gewiffen und verlangten Höhe - zu liefern. 
Dieſe Farbenproben müffen von jeder Erzquantität gemacht 
werben, mit welcher die Ziegel beſetzt werden follen. Auch 
‚bie Blaufarbenproben können nur möglichft annähernde Reful- 
tate geben, und es ift faft als ein Zufall anzufehen, wenn bie 
Höhe der Farben bei der Smaltebereitung genau fo eintrifft, 
wie die Zufammenfekung, d. h. das Verhaͤltniß des Sandes 
(der Sandvertrag) nach dem Ausfall der Blaufarbenproben 
berechnet worden iſt. In den mehrſten Faͤllen iſt man genoͤ⸗ 
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tigt, die verlangte. Batbenhöhe: durch. forgfältiges Vermengen 
von etwas höheren und: befferen Barben  zufammen zu fegen: 


Ban der Saflorbereitung und vom der Smaltefa: 
brifation, ; 


Die Saflore-find Kobalterze bie ben Ihrer Beftbaffeneit 
ähgemeffenen Grad ber. Möftung erhalten haben, und melde: 
zugleich‘ mit ſo viel Sand: verfegt: worden ſind, daß fie Far— 
bengläfer von ‚einer: beftimmten Höhe. liefern, wenn fle mit eis. 
nem Zuſatz von Pottaſche zu Glas geſchmolzen werden. Die. 
richtige Zuſammenſetzung der Saflore kann Daher nur auf die 
Weiſe geſchehen, daß durch vorhergegangene Blaufarbenproben 
die tingirende Kraft des Erzes ausgemittelt, und nach dem 
Refultat der Proben, das Verhaͤltniß des Sandes zum Erz 
beftimmt worden iſt, welches erfordert wird, um dem Glaſe 
demnaͤchſt die verlangte Höhe der Farbe mitzutheilen. Diejes 
nigen Blaufarbenwerke welche Saflore bereiten und. verkaufen, 
müffen daher mit. Vorräthen von Safloren von verfchiedener 
Barbenhöhe verfehen feyn, um daraus diejenigen Saflore zus 
ſammen zu feßen, welche nach der. gegebenen Zarbenprobe vers 
langt werden, Die Bufammenfesung. gefchieht durch ein fehr 
forgfältiges Vermengen der verfehiedenen Saflorforten, welche 
zufammen, fobald fie demnaͤchſt zu. Glas geſchmolzen werben, 
die Farbe von verlangter Höhe liefern... Das fertige Gemenge 
wird. auf der Farbenmühle vermahlen, der: gemahlene Brei in 
Faͤſſer gefuͤllt, in welchen fich der Saflor zu Boden ſetzt, wor⸗ 
auf demnächft das Hare Waſſer abgelaffen, und. ber. Safler, 
nachdem er ausgehauen und etwas: abgetrodnet iſt, ‚in Faͤſſer 
gepackt, und in dieſem Zuſtande verſendet wird. Vor dem 
Vermahlen muß indeß von. dem Gemenge eine Probe genom⸗ 
men werden, welche nad; Art. ber gewöhnlichen Blaufarben⸗ 
‚proben behandelt, d. h. mit. dem. vierten Theil des Gewichts 
Pottafche (zu 3 Theilen Saflor 1 Gewichtstheil Pottaſche ver⸗ 
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fest und geſchmolzen wirb. Beigen das Glas, fo wie bie bar» 
aus bereiteten Streublau, Farbe und Efchel, bie richtige. Höhe 
ber Farbe nicht an, fo würde ed nöthig feyn, bad Gemenge 
mit höheren oder blaſſeren Safloren in den angemeſſenen Wer 
hältniffen abzuändern. 

Bei ber Smältebeteitung wirb in berfelben Art verfah⸗ 
ren, nur daß man bad geröftete Kobalterz nicht allein mit 
Sand, fondern. auch zugleich noch mit Pottafche verſetzt. Die 
Menge des Sande. wird, auf dem Grumd der Blaufarben- 
probe, nach ber tingirenden Kraft. des Erzes und. nach ber 
Höhe der Farbe beftimmt, welche jedesmal dargeſtellt werben 
fol, Dad Berhältnig der Pottafche pflegt auf den Blaufars 
benwerken fo feftgefeßt zu werben, daß davon ber. vierte Theil 
von bem Gewicht des: ganzen Gemenged genommen wird, al 
fo, wie ſchon erwähnt, zu 3 Theilen Erz und Sand, 1 Theil 
Pottafche, Ein ſtaͤrkerer Zuſatz macht die Farbe fchmierig und 
unanſehnlich; eim geringerer Bufat giebt fehr firengflüffige 
Glaͤſer. Es verfteht fih von felbft, daß die Befchaffenheit der 
Erze (nämlich ‚der dafjelbe veunreinigenden und durch die Auf 
bereitung nicht abgefonderten Gangarten) und zumeilen aud) 
wohl die Beſchaffenheit der Pottafche felbit, eine Abänderung 
in dem angegebenen Verhältnig veranlaffen können. — An 
Giftmehl fest man zuweilen dem Gemenge eben fo viel zu, 
als dad Gewicht ded Kobalterzes beträgt. 

Die Einrichtung und der Betrieb ber Blaufarbenöfen 
flimmen ganz mit den gewöhnlichen Gladöfen überein. Wenn 
die Defen mit Holz betrieben werden, fo muß zum Darren 
des Holzes eine Vorrichtung getroffen worden ſeyn. Eben fo 
iſt auf Räume zum Galciniven ber Pottafhe und zum Glü- 
ben des Sanded, fo wie auf einen Dfen zum Ausgluͤhen 
(Bempern) der Schmelztiegel oder der Glashäfen Rüdficht zu 
nehmen. So wie man bei ben gewöhnlichen Glasöfen fehr 
häufig die Kühlöfen mit den Schmelzöfen verbindet, fo pflegt 
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. man fi auch auf. den Blaufarbenwerken die fo eben: genann- 
ten Glühräume baburch zu verichaffen, Daß man bie fchon zum 
Schmelzen des Glaſes benugte Flamme in die Räume leitet, 
welche zum Ausgluͤhen des Sandes u. f. f. beflimmt find. 
Die .erhigte Luft welche den größten Theil ihres Wärmeftoffes 
ſchon abgegeben hat, führt man zuletzt, ehe fie an bie freie 
Luft tritt, noch durch ‚einen gewölbten Raum, in welchem das 
Darren ded Holzes vorgenommen wird. Die Ziegel ober 
Glashaͤfen werben auf den Blaufarbenwerken aus fehr. feuers 
feftem Thon. angefertigt, Sie unterſcheiden ſich nicht von den 
gewöhnlichen Glashäfen. Vortheilhaft iſt es, ihnen eine möge 
lichſt große Oberfläche zu geben, um bie Flamme vortheilhaft 
gu benußgen. Sn den, vieredigen Defen zieht man daher bie 
ovalen Häfen den runden vor; in ben runden Defen behält 
man gemöhnlid die runden Häfen bei, weil fie ſich beſſer 
fiellen laffen. Hat man Erze zu verarbeiten, bie Speile ges 
ben, fo ift es noch nothwendig, die Häfen unten, wo die Sei⸗ 
senwand mit der. Bodenfläche zufammenflößt, mit einer Deffs 
nung zu verfehen. Diefe Deffnung beißt dad Speifeloch. Beim 
Einfegen der Häfen in den Dfen giebt man ihnen eine folche 
Stellung, daß das Speifeloch der Umfaſſungsmauer des Ofens 
zugekehtt ift, um beim Deffnen und Verfchließen des Speifes 
Aoched, zu demfelben gelangen zu können. Es befinden fi 
nämlich in der Umfaffungsmauer des Dfend vor jedem Ziegel 
zwei Deffnungen. Die eine, in dem Niveau ber Heerbfohle, 
alfo auf der Bobdenfläche der Ziegel, — dad Knielod ge 
naunt, — hat keinen anderen Zweck, ald das Glas (Heerd⸗ 
‚glas, Hafenglas), weiches etwa über Die Tiegel gefloffen, ober 
welches fich durch Verfehütten beim Eintragen des Gemenges 
gebilbet bat, ober welches beim Auöfchöpfen verzettelt worden 
ift, aud dem Dfen zu ziehen. Zugleich dient es auch zum 
‚Ablaffen ber Speife. Diefe Deffnung ift mährend des Schmel: 
zend mit einer Thonplatte verſchloſſen. Die zweite, in dem 
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Mbeau des oberen Mandes der Tiegel, dient zum Einträgen 
des Gemenged in die Häfen, und zum: Ausfhöpfen des Gla⸗ 
ſes. Auch diefe Deifnung ift während des Schmelzen: mit 
einer Thonplatte zugeſtellt. Das Speifeloch wird mit Thon⸗ 
pfropfen verfchloffen, welche jebesmal durchſtoßen und durch 
neue erfeht werden müffen. 

Bieled von dem was bei den Zinköfen bemerkt worben 
tft (S. Zink), findet auch auf die Blaufarbenöfen Anwendung. 
Bet den nach älterer Art eingerichteten Blaufarbenöfen, fo wie 
überhaupt bei den Defen welche mit Holz geheizt werben, if 
der Feuerraum überwölbt, und die Flamme tritt aus eines 
einzigen Deffnung (Flammenloch), in der Mitte des Feuerrau⸗ 
me3 und bed Heerbed, in den Schmelzraum. Bei ben Defen 
nach ber neueren Einrichtung, beſonders bei den vieredigen und 
hei denjenigen Defen, welche mit Steinkohlen gefeuert: werben, _ 
iſt der Feuerraum nicht überwölbt, und die Flamme kann. die 
Schmelzhaͤfen unmittelbar umfpielen. Der Abzug: der Flamme 
findet entweder durch Züge flatt, die ſich in dem Gemölbe, 
oder in der Kappe (Haube) des Dfens befinden; oder man 
feitet fie durch Füchfe in die zum Glühen des Sande, zum 
Tempern der Häfen u. ſ. f. beftimmten Räume. Die Am 
zahl der Ziegel oder Glashäfen ift ſehr unbeflimmt, und rich 
‘et fich nach- der Größe der Defen Den vieredigen Defen 
pflegt man in der Regel weber mehr noch weniger ald & Haͤ⸗ 
fen zuzutheilen, von welchen ſich 3 auf der einen und 3 auf 
der anderen Seite bed Dfend befinden, indem der Schmelzheerb 
dur den Feuerraum in zwei Hälften getheilt wird, Aber 
“auch die sunden Defen richtet man gewöhnlich nur auf 6 
Häfen ein. 

Die Zeichnungen Fig. 797800. zeigen die Einrichtung 
eines vieredigen Blaufarbenofens, welcher mit Steinfoplen bes 
trieben wird, und zwar: Fig. 800. im horizontalen Durch⸗ 
ſchnitt, über Dem Niveau des oberen Randes ber Schmelztie⸗ 


625 


gel. Fig. 799, im; fenfrechten Querdurchſchnitt, nad) ber Einte 
AB des Horizontaldurchſchnitts. Fig. 797. in der Anfiht von 
der Seite A oder B; und Fig. 798. im ber Anſicht von ber 
Seite G oder D des Dfend. Der Gonftruftion dieſes Ofens 
laͤßt fih nur der Vorwurf machen, dag dem Gewölbe, ‚oder 
der Kappe beffelben, eine zu große Höhe zugetheilt if. Die 
Seitenwände, das Gewölbe und ber Heerd (dad Gefäß) find 
aus fewerfeften Thonziegeln angefertigt. Won ben 6 ovalen 
Glashaͤfen fiehen 3 auf jeder Seite des Feuerungsraumes. 
Unter dem Roft befindet fich eine geräumige Roͤſche a, welche 
theild als Afchenfall, theild zur Zuführung frifcher Luft dient, 
Die Steinkohlen zur Teuerung werben an ben zwei einander 
gegenüberftehenden Seiten C und D des Dfend eingetragen. 
An dieſen Seiten befindet fich die Deffnung b, durch welche 
die Tiegel eingefeßt, und wieder aud dem Dfen genommen 
werben, wenn fie ſchadhaft geworden find. Die Deffnungen 
b find mittelft einer verlorenen Mauer, ober auf eine andere 
Weile, geichlofien, fo daß nur eine 9 Zoll im Quadrat große 
Deffnung e bleibt, welche al3 Schürlod) dient; d ift dad Speiſe⸗ 
loch in den Ziegeln, welches mit Thon verſchloſſen iſt; e find 
die Kırielöcher, oder die unteren Deffnungen in ber Umfaſſungs⸗ 
mauer bes Dfens, vor jebem Ziegel, um das verzettelte Glas 
(Heerdglas) aus dem Ofen zu ziehen, und um die Speife abe 
zulaſſen; f find die oberen Deffnungen (Arbeitsöffnungen) zum 
Eintragen ber Gemenge in die Ziegel, und zum Ausſchoͤpfen 
des Glaſes; g find gegoffene eiferne Platten vor ben Arbeitds 
Öffnungen, welche als Bänke und zur Erleichterung ber Arbeis 
ter beim Eintragen ber Gemenge, fo wie auch dazu bienen, 
baß bie Arbeit des Eintragens und Audfchöpfens mit einer 
größeren Reinlichkeit vorgenommen werben Tann. Der Abzug 
der Flamme erfolgt theild burch bie Deffnungen h in ben bei⸗ 
den Stirnmauern des Ofens, theild durch die Deffnungen i, 
welche mit: einer Beinen effenartigen Erhöhung in Verbindung 
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ſtehen, durch welche der Luftzug regufirt wird, Diefe Züge 
find aber auch, horizontal durch die Pfeilermauerung des Ofens 
hindurchgeführt, um fie leicht reinigen zu koͤnnen. 
Die Einrichtung der runden Blaufarbenöfen, welche mit 
Holz betrieben werden, geht aus den Zeichnungen Fig. 792 
bis 796. hervor. Fig. 796. iſt der Horizontaldurchfchnitt im 
Niveau des oberen Randed der Ziegel, Fig. 795. der ſenk⸗ 
rechte Durchfchnitt nach der Linie AB. Fig. 794. ber fen 
rechte Durchfchnitt nach der Linie CD bes Horizontaldurdhs 
fchnittd. Fig. 793. die Anficht des Ofens von der Seite A, 
und Fig. 792. die Anficht von der Seite D. Der Feuernngs⸗ 
raum ift überwölbt, und dad Flammenloch a befindet fich in 
der Mitte des Ofens; b ift das Schuͤrloch. Das Eintragen 
des Holzed erfolgt nur auf einer Seite des Dfend. Die Roͤ⸗ 
fche e dient als Afchenfal und zum Zutritt der Luft, welche 
durch DOeffnungen d in den Feuerungdraum gelangt, indem 
das Holz nicht auf einem Roft, fondern auf einem mafjiven 
Gewölbe ruht; e find die Knieloͤcher; f die Arbeitzöffnungen, 
und g gegoffene eiferne Platten vor ben Arbeitsöffnungen. 
Unter diefen Platten befindet fich die verlorne Mauer P, bie 
leicht weggenommen und wieder eingefest werden kann, und 
weldhe zum Einfegen und SHerausnehmen ber Schmelztiegel 
dient. Die Flamme findet keinen anderen Abzug als durch 
die Deffnung k, welche mit einem Fuchs oder Feuerungskanal 
in Verbindung fteht, durch welchen fie im einen Raum zum 
Stühen des Sanded, und von bort in einen anderen Raum 
zum Darren des Holzes geleitet wird, An dem Fuchs felbft 
ift noch eine verfchließbare Deffnung v angebracht, durch welche 
bie zu caleinivende Pottafche eingetragen und wieder heraude 
genommen werden Fann. 

Bei dem fehr einfachen Schmelzprozeß ift beſonders zu 
beruͤckfichtigen, daß es nicht an Hitze fehlen darf, um bad 
Glas in einen recht dünnen Fluß zu bringen, und daß die ge 
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ſchmolzene Maffe von Zeit zu Zeit ganz nothwendig umge: 
rührt werben muß, damit fie nicht ungleichartig ausfaͤllt. Kurz 
vor dem Ausfchöpfen bed Glaſes darf daffelbe jedoch nicht um: 
gerührt werden, weil fonft leicht einzelne Körmer von der 
Speife hängen bleiben. Das gefchmolzene Glas wird mit ei: 
fernen Kellen in mit Wafler angefüllte Gefäße gegoffen, zu 
welchen ein ununterbrochener Zutritt von Faltem Waffer gerade 
nicht wefentlidy erfordert wird. Das erhaltene Farbenglas wird 
zuerft unter einem Pochwerk (oder zwifchen Walzen) troden 
zerkleinert, ſodann auf Mühlen von gewöhnlicher Einrichtung, 
— bei welchen die Steine in der Regel aus Granit beftehen, 
— vermahlen, und die auf der Mühle dargeftellte Smalte aus 
den Mühlfäffern in die Unterfeßfäfjer abgezapft, aus welchen 
fie fogleih in große Wafchfäfjer gefüllt wird. In diefen fest 
ſich zuerft dad Streublau ab, welches gewöhnlich beim Ver: 
mahlen des Glaſes von berfelben Beichaffenheit, nämlich von 
derfelben Farbenhöhe, demnaͤchſt wieder zugelegt wird. So: 
bald fih dad Streublau abgefest hat, — ber Zeitraum ift für 
die verfchiedenen Farben nicht gleich bleibend, und wird dusch 
Erfahrung gefunden, — wird die Zrübe fogleich in ein zwei⸗ 
tes Waſchfaß übergefüllt, in welchem ſich die eigentliche Farbe 
abfegt. Aus dem Farbenfaß wird die Truͤbe demnaͤchſt in ein 
dritted Gefäß abgelaffen, in welchem fich die Efchel abfegen. 
In dieſem Gefäß bleibt die Flüffigkeit fliehen, bis fie ganz 
klar geworden ift. Farben und Efchel werden demnaͤchſt noch 
verwafchen, und die Waſchwaſſer werden in Sümpfen aufge 
fangen, in welchen fih die Sumpfefchel abfegen. Die aus 
den Gefäßen ausgehauenen Farben und Efchel kommen in die 
Trodenanftalt, und von dort dann zum Reiben (Rollen, Wals 
zen) und Sieben. 

Eine volllommene Gleichartigfeit der Farben und Efchel, 
wodurch ihr Werth fo fehr erhöhet wird, laßt fih nur durch, 
die Gleichartigkeit der geichmolzenen Glasmaffe erlangen. Für 
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die Güte der Farben und Efchel ift es eine fehr gewöhnliche 
Drobe, daß fie fich beim Aufftreichen auf Papier fettig ver= 
halten, d. h. daß fie eine gewiſſe Klebrigkeit zeigen, und nicht 
troden und mager find. 

Die allgemein anerkannte Schönheit der blauen Farben 
und Efcheln, welche in holänbifchen Fabriken aus Farben zus 
fammengefegt werden, die man von auslänbdifchen, befonders 
von Saͤchſiſchen Blaufarbenwerken bezieht, befteht. vorzüglich 
in der vollkommenſten Gleichartigfeit, in dem richtigen Halten 
des Karbentond und in dem ausgezeichneten Glanz ber Karben. 

Die Speife wird, — fo lange fie noch Kobalt in loh— 
nender Menge enthält, — als Kobalterz angefehen. Je we⸗ 
niger fremde Metalle Cbefonderd Nidel und Kupfer) fie ent: 
hält, defto ſtaͤrker kann fie geröftet werben. Ueberhaupt gilt 
von ihr alles, was von ben Kobalterzen gefagt worden ift, 
auch werben die Röft» und bie Blaufarbenfhmelzproben ganz 
eben fo mit ihr, wie mit ben Erzen, vorgenommen. Shre Zus 
fammenfegung ift natürlich ſehr verfchieden. Herr Berthier 
bat eine Speife unterfucht, welche enthielt: 


SOBEE =: 3,2 
MO 0 49,0 
Kuyft ». » 2» 2... 16 
An %: 5 8.4 37,8 


Ehwfl :.....78 
Animes . +»... Spur 
Sandige Verunreinigung 0,6 


Diefe Speife würde zur Bereitung bed Blaufarbenglafes, _ 


wegen ihres geringen Kobaltgehaltes, nicht mehr anwendbar 
ſeyn. Eine andere Speile, die Herr Wille unterfucht hat, 
enthielt noch weniger Kobalt; fie war zufammengefegt aus: 
Nidl .o oo 0 0 0. 92,631 
Ufnt - . . . . 40,470 
Eifen » 2 200. 2,720 
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Solhe arme Speifen wurden fonft weggeworfen; jest 
bedient man fich bderfelben als Nicelerz zur Gewinnung bes 
Ridel, welches einen Beftandtheil beliebter Metalleompofitio: 
nen ausmacht, die feit etwa 15 Jahren bier und dort ange: 
fertigt werden. — Die reichere Speife wird fo lange immer 
wieder ald Kobalterz angefehen, bid fie nur wenig Farbeftoff 
mehr abgiebt. Waren die Erze wismuthhaltig, und war das 
Wismuth unvollftändig abgefaigert, oder befand ſich auch 
Wismuth in den zur naffen Aufbereitung gegebenen Erzen, 
wodurch die Schliche einen Gehalt an Wiömuth erhielten; fo 
findet fih auch Wismuth in der Speife. In folhem Fall 
wird die Speife eben fo gefaigert wie die wißmuthhaltigen 
Erze, und man pflegt die gefaigerte Speife dann ebenfalls 
nicht weiter zu roͤſten. — Zuweilen ift die Speife filberhaltig, 
und zwar in bem Grabe, daß fie auf Silber benußt werben 
Tann. | | 
Das Heerd: und Hafenglas werben beim Schmelzen bes 
Glaſes, — natürlich bei dem von gleicher Karbenhöhe, — 
wieder mit zugefeht. | | 
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